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Cotone, consumo mondiale 782. 


D 


Derivazioni d'acqua ad uso industriale 
15-29-46-93-126-141-157-174-223-251-288- 
303-318-334-349-364-382-397-413-445-462- 
47-493-525-541-559-590-605-622-637-652- 
669-685-702-717-749-761-1581-193-313-530. 

Direttissima Milano-Genova 287. 

Disegno di legge sull’alcool indu- 
striale 14. 

E 


Edifici industriali (v. anche Costru- 
zioni industriali). 

*— costruzioni in cemento armato si- 
stema Gmür 210. 

*Elettrochimica ed Elettrometallurgia 
(v. anche Siderurgia) produzione 
elettrolitica del cloro e degli alcali 
col processo al mercurio di Solway 
e Kellner 4. 

-- processi per la preparazione dei 
permanganati 28. 

— produzione dell’ allumina pura 45. 

— estrazione dell’antimonio 59. 

— perfezionamento neila preparazione 
elettrolitica degli alcali caustici 86. 

— l'impianto di Sault S.te Marie, On- 
tario, per la fabbricazione elettroli- 
tica della soda caustica e dell'ipo- 
clorito di calcio 149. 

— l'industria americana dell’ allumi- 
nio 189. 

— sulla grafite artificiale 220. 

— il rendimento dei forni elettrici 301. 

— preparazione elettrotermica dell’ac- 
ciaio 314. 

— elettrolisi ignea dei solfuri metal- 
lici 315. 

— preparazione «del solfuro di car- 
bonio 831. 

— intorno alle applicazioni del cupro- 
silicio 475. 

— il Siloxicon 523. 

— perfezionamenti nell’ elettrodeposi- 
zione dei metalli 589. 

— cella elettrolitica di Mc. Donolds 
per la produzione del cloro 589. 

— elettrolisi delle soluzioni alcaline 
di zinco 603. 

— perfezionamento nella preparazione 
elettrolitica degli ipocloriti e dei 
clorati 603. 

— preparazione diretta della barite dal 
solfato 651. 

— progressi nella preparazione del 
carburo di calcio 765. 

— progressi nell'industria della soda 
elettrolitica 778. 

— perfezionamenti nella preparazione 
elettrolitica del cloro e della soda 
822. 

Elettrotecnica (v. anche Associazione 
Elettrotecnica italiana, Ferrovie e 
tramoie, Illuminazione e Trasmis- 
stone di forza). 

— il successo di Marconi 4. 

— fusione di società elettrotecniche 
tedesche 15. 

*— nuovi wattometri 44. 

*— motori elettrici Storey a velocità 
variabile 43. 

— compoundaggio degli alternatori 63. 

*— analisi dei vari sistemi di telegrafia 
senza fili 84-100. 

— accordi fra ditte elettrotecniche te- 
desche 109. 

* — recenti esperienze di telegrafia senza 
fili a grandi distanze col sistema 
Marconi 147-172-180. 

* — impianti elettrici comunali con forza 
motrice a gas 119. 

* — gli apparecchi di trasmissione della 

Wireless Company 199. 

— la lampada ad arco chiuso sistema 
Rignon 203. 

— arco a vapore di mercurio come in- 
terruttore a gran frequenza 219. 
*— alcuni principali impianti elettrici 

della lombardia 226. 

*— impianto idroelettrico della società 
delle cartiere meridionali a Isola del 
Liri Superiore 258. 

* — tipi di motori a velocità variabile 321. 

— paragone fra la trazione elettrica a 
corrente continua e quella a corrente 
trifasica -342-371-389-437. 
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. *Elettrotecnica, ferrovia a trazione tan- 


genziale con corrente polifasica (pre- 
mio Ferraris) +33. 

* — motore monofasico sistema Heyland 
nella 8ua attuale forma e modo d'ap- 
plicazione 355-388. 

— industrie elettriche in Terra di La- 
voro 398. 

— nuovi tram elettrici di Londra 393. 

— trazione elettrica sulle ferrovie Nord- 
Milano 413. 

*— il primo esperimento pratico di tra- 
zione a corrente monofase 417. 

— nuovo sistema di trazione elettrica 
446. 

— la trazione a corrente monofase 466. 

— trazione elettrica, nuovo impianto 
in Italia 477. 

*— commutatrici, loro impiego 529. 

* . condottura elettromagnetica a con- 
tratti superficiali per ferrovie e tram- 
vie elettriche, sistema Negro 546. 

* - impianto idroelettrico di Cerano 
Trecate 578. 

*— i risultati forniti dalla linea d'espe- 
rimento a trazione elettrica di Wann- 
see presso Berlino e l’esercizio del 
tratto Berlino-Gr. Lichterfelde 609-627. 

— locomotiva elettrica di grande po- 
tenza 621. 

— macchinario elettrico esposto ad 
Udine 63%. 

— allacciamento a trazione elettrica 
di uno stabilimento colla ferrovia 638. 

— tecnomasioitalianoBrown-Boveri 652. 

— una grandiosa centrale elettrica 653. 

*— il trasporto d’energia elettrica da 
Novalesa a Torino 662, 

— trasporto d’energia elettrica dalla 
Svizzera in Italia 669. 

— esperimenti di trazione elettrica a 
grande velocità 669. 

— ferrovia elettrica bergamasca 685. 

— per una linea elettrica Novara-Biella 
685. 

— trasformatori 
volt 685. 

— la trazione elettrica sulle linee Bo- 
logna-Poggio Rusco e Bologna-Mo- 
dena 102. 

— gl'impianti radiotelegrafici in Italia 
194. 

— automobile elettrico a trolley pel 
servizio Gallarate-Samarate (1934. 

— tramvie elettriche a Macerata 734. 

— ferrovia elettrica a Cassino 1754. 

— ferrovia elettrica del Lago di Garda 
194. 

— un nuovo impianto idroelettrico 717. 
— esperimento di trazione elettrica a 
corrente alternata monofase 118. 
*— automobile elettrico a trolley Lom- 

bard-Gerin 139. 

*— esperimenti di trazione elettrica in 
Germania 754. 

— progetto di trazione elettrica Lecco- 
Valsassina. Impianto elettrico di 
Piazza Armerina 781. 

— posta elettrica Piscicelli, sindacato 
a Londra T98. 

— accumulatore elettrico regolatore 
nelle officine meccaniche 830. 

— la municipalizzazione dell’energia 
elettrica a Torino 880. 

Esposizioni. Esposizione di Milano 1905 
1-15-85. 

*Esposizione di Diisseldorf. Le mac- 
chine a gas 6. 

* — utensili e macchine; utensili ad aria 
compressa 11-26. 

*— le pompe 23. 

*—. accessori di caldaie a vapore 38. 

*— nuovi magli ad aria e a vapore 81. 

— i surriscaldatori 98. 

*— le macchine a gas 99. 

Esposizione di Saint Louis 350. 

— le grandì motrici a vapore e a 
gas 669. 

— concorso dello Stato 782. 

— il padiglione italiano 798. 

Esposizione internazionale dell’ alcool 
a Vienna nel 1904, 365. 

Esposizione di macchine ed attrezzi 
pel caseificio a Buenos Aires 574. 

Esposizione serica a Lecco 669. 


industriali a 80.000 


Esposizione automobilistica a Torino | 


181. 


Esposizione regionale veneta nel 1907 
(ol. 

Esposizione nazionale d'agricoltura ad 
Adria 795. 

*Esplosioni di caldaie a vapore 177. 
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Ferro, produzione mondiale nel 1902 
182. 

*Ferrovie aeree, linea aerea per lo sca- 
rico di polpe di barbabietole a Vic- 
toria (Spagna) 252. 

Ferrovie e tramvie (v. anche Elettro- 
tecnica e Infortuni). 

— — nuove ferrovie economiche 50. 

— — nuove tramvie elettriche 18. 

— — ferrovie elettriche 126. 

*— — linee di trasporto a rotaie pen- 
gili 123. 

— — ferrovia Thiene-Asiago 109. 
— — servizio ferroviario di Milano 190. 
— — ferrovia elettrica a terza rotaia 
Milano-Varese-Porto Ceresio 215. 
— — progetto di tramvie elettriche 
nel Veneto 258. 

— — tramvia elettrica Castellamare- 
Sorrento 251. 

— — ferrovia in valle Imagna 254. 

— — ferrovia elettrica Bergamo-Mi- 
lano 271. 

— — ferrovia elettrica a terza rotaia 
nella Pennsilvania 271. 

— — ferrovia elettrica Verona-Lagise- 
Riva 382. | 

— — ferrovia del Monte Bianco 398. 

-— — ferrovia elettr. al Monte Bianco 
510. 

— — ferrovia elettrica Vigezzina 652. 

— — ferrovia elettrica Genova-Pia- 
cenza 652. 

— T tramvie eleitriche nel Gargano 
813. 

— esperimenti di trazione a grande 
velocità con locomotive a vapore 814. 

— la trazione elettrica sulla « Central 
Railroad » di New York 829. 

— un progetto della Mediterranea per 
la stazione di Milano 330. 

Fibre tessili (v. anche Preparazione 
e truttamento delle fibre tessili ). 
Filatura e torcitura, l’industria del 
cotone negli Stati Uniti d’America 

1-17-33. 

*— apparecchio con ventilatore per di- 
videre il cascame nelle carde 22. 
*— Selfacting con stiramento in due 

sensi del materiale 69. 

*— tubetti di torsione per filaioi di 
lana cardata ‘1. 

*— lubrificazione dei fusi dei Ring, ecc. 
219. 

* — apparecchio per arrestare senz’urto 
il carro dei self-acting nella rien- 
trata 526. 

* sistema per la contemporanea olia- 
tura di parecchi fusi 339. 

*— assortimento di carde da lana 391. 

— sull’introduzione del titolo metrico 
nell’industria del cotone 407. 

*— nuova pulitrice pei filati 442. 

*— dispositivo per P allontanamento 
della polvere nelle carde da stoppa 
453. 


| *— dispositivo per guidare il filo nelle 


macchine da ritorcere 469. 

*— apparecchio di lubrificazione per i 
perni dei fusi di filatura e simili 485. 

— sulla filatura di titoli molto alti 567. 

*— nuovo ventilatore per impedire che 
venga aspirato anche il cotone sulla 
tramoggia degli apritori delle balle 
615. 

*— sul senso del movimento dei cap- 
pelli nelle carde a cappelli girevoli 
634. 

*— dispositivo per selfacting da lana 
cardata 646. 

*— di alcuni nuovi apparecchi per im- 
pedire le variazioni della velocita 
della trasmissione nelle puleggie co- 
niche dei banchi a fusi 675. 

*— nuova pettinatrice Monforts 695. 

*— nuovo tipo di pulewgie pei cappelli 
girevoli delle carde 762. 

*— nuovo processo di slappolatura della 
lana da pettine 807. 


Focolai e forni, forno intensivo 28. 
*— apparecchio fumivoro Huhn 69. 
* — forno a gas a fuoco continuo per 

la cattura di prodotti ceramici e ce- 
menti 193. 

*— il forno elettrico per la fusione 

.  dell'acciaio 231. 

— sul controllo del regime termico dei 
forni 666-110. 

*Fonderia, getti d'acciaio e loro appli- 
cazioni 873. 

*— impianti per la pulitura dei pezzi 
di fusione o per altre lavorazioni 
mediante getti di sabbia 705. 

Funicolari pel trasporto del carbone 

Genova-Busalla 222 
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Gas illuminante (v. 7/llv«minastone ed 
Impianti industriali). 

Gasogeni ad aspirazione (v. Motori ad 
esplosione). 

Ghiaccio artificiale (v. Macchine re- 
Jriüigeranti). 


Idroestrattori (v. Apparecchi a forza 
centrifuya). 

Iuiene. Le essenze nocive 238. 

Illuminazione (v. anche /mpianti in- 
dustriali). 

*— lampale ad Osmio 50. 

*— officina per illuminazione ad ace- 
tilene 66. 

— progressi nella preparazione del gas 
illuminante 102. 

*— la fotometria delle lampade elet- 
triche 111-151-221-235-250. 

— Carico e scarico delle storte nelle 
officine da gas 165. 

— l’estrazione del cianogeno dal gas 
illuminante 251-507. 

— illuminazione intensiva ad arco vol- 
talco 418-485. 

*— nuovi apparecchi d'illuminazione 
ad incandescenza a gas 501. 

— trasporto dell’ acetilene compresso 
550, 

* — nuovi apparecchi per l'illuminazione 
con gas sotto pressione 615. 

Impianti industriali. *Impianto di raf- 
lineria di zucchero 210. 

*— i nuovi impianti della raffineria di 
zucchero di Cambrai 285. 

*— il cotonificio della ditta Pasquale e 
fratelli Borghi a Varano 295. 

— nuovi impianti industriali 303. 

Impianti di forza motrice a gas (vedi 
anche Flettroteentea). 

Impianti elettrici. Impianto idroelet- 
trico di Val d' Ossola 29-46. 

Impianti elettrici 109. 

— progetto di impianti idroelettrici 
nel Genovesato 141. 

Impianto elettrico a Caltagirone 109. 

Impianto idroelettrico delle conche di 
Paderno 46. 

— luce elettrica a Bagnara-Calabra 78. 

Impianto idroelettrico del Caffaro 349. 

Impianto industriale a Messina 349. 

*— fabbrica di colla con impianto per 
la macinazione delle ossa 500. 

*— impianto frigorifero di Berlino 515. 
*— fabbrica di prodotti chimici della 
Société chimique roubaisienne 586. 
*— gli stabilimenti per la filatura e la 
tessitura di juta di Jungbuch e 

Horenitz 614. 

*— «dispositivi ed apparecchi per la 
conservazione di liquidi infiamma- 
bili 625. 

*-— fabbrica di maglierie 652. 

*— officina a gas di Mariendorf presso 
Berlino 722-756. 

Indaco artificiale 78. 

Industria della Carta, l azione che 
glì acidi minerali esercitano sulla 
carta (0. 

* — innovazioni nella fabbricazione della 
carta 87-116-170-212-262-321-126-173-191. 

— il prelevamento dei campioni per 
l'analisi della pasta di legno 362. 

*— una nuova grande cartiera ame- 
ricana 490. 

— impiego del bisolfato di soda per 
la collatura della carta 451. 
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Industria della Carta, sulla rigenera- 
zione della soda impiegata per la 
preparazione della carta 683. 

Industria della caseina in Francia 430. 

Industrie napoletane 238. 

Infortuni. 

— La Cassa Nazionale per gli infor- 
tuni 30. 

— sul lavoro all'estero 238. 

Associazione fra gli industriali d’Italia, 
relazione del Consiglio d’ ammini- 
strazione 316. 

Infortuni sul lavoro, nuova legge 349. 

— sul lavoro in Ungheria 398. 

Patronato di assicurazione e soccorso 
per gli infortuni sul lavoro 452. 

Infortuni sul lavoro 542. 

— sul lavoro, legge 590. 

— circolare ministeriale 
legge 604. 

*Apparecchi di sicurezza per i tram 
elettrici 694. 

Innesti (v. Organi delle macchine). 

Istruzione tecnica (v. anche Biblio- 
grafia). 

Insegnamento di 
Bergamo 271. 

— proposta di un industriale inglese 735. 


intorno alla 


chimica tintoria a 


L 


Laboratorio per le esperienze sulla 
seta. Sull’accorciamento dell'aspatura 
dei filati di seta 540. 

Le macchie sui filati e sui tessuti di 
seta greygia e tinta 572. 

Lampade (v. Illuminazione). 

*Lavorazione dei metalli (v. anche Fon- 
deria ed Esposizione di Düsseldorf) 
Utensili e macchine utensili ad aria 
compressa 11, 26. 

*— punzone a pressione idraulica e 
pneumatica coazionanti 104. 

*— forno di riscaldamento dei metalli 
135. 

— acciaio per utensili a grandi velo- 
cità 208. 

— progressi nella doratura di metalli 
345. 

*— punzonatrice e trinciatrice 371. 

*— trapano elettrico portatile 590. 

*— pulitura del ferro impiegato nelle 
costruzioni per mezzo di un getto 
di sabbia 421. 

*— nuovi tipi di tornii della Società 
« Le progrés industriel » 433. 

*— smaltatura a caldo di pezzi di grandi 
dimensioni 450. 

*— macchina per tagliare pignoni 450. 

*— macchine per raddrizzare le lamiere 
451. 

*— pressa forgiatrice per la fabbrica- 
zione in grande di piccoli oggetti 522. 

*— macchina Goodman per fabbricare 
spilli di sicurezza 564. 

*— alcuni tipi moderni di 
utensili 707-141. 

— saldatura autogena col gas aceti- 
lene 790. 

*Lavorazione del legno. Macchina per 
far listelli da cornici 406. 

* — sega per tronchi a nastro orizzon- 
tale 172. 

*— macchina per far gli incastri nelle 
traverse ferroviarie 199. 

Leghe metalliche. Le leghe leggiere 
di alluminio 746. 

— zimaltum, nuova lega d'alluminio 795. 
Legno (v. anche Materiali da costru- 
zione e Lavorazione del legno). 

Legno, lavorazione chimica 10%. 

Legislazione industriale (v. anche Note 
economiche). 

— imposta fabbricati, erronea appli- 
cazione 126. 

— la legge del 1594 e le precedenti 
concessioni d'impianti elettrici 130. 

— valori doganali 174. 

— contratto di lavoro 175. 


macchine 


— decisione della Cassazione di To- | 


rino 209. 
— cassa nazionale di previdenza 254. 
— trattamento daziario dei saponi 254. 
— regolamento per P esecuzione della 
lerwe sul lavoro delle donne e dei 
fanciulli 239. 
— sale per usi industriali 318. 
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Legislazione industriale, condizione 
giuridica dei sindacati in Russia 864. 
Legislazione sul lavoro in Svizzera 462. 
Legislazione del lavoro 541. 

— imposta sui fabbricati 
degli opifici 603. 

Lavoro delle donne e dei fanciulli e 
le industrie tessili 605. 

— sul lavoro delle donne e dei fan- 
ciulli 717. 

— agevolazioni alle industrie 734. 

— il dratoback per lo zucchero e pei 
tessuti, l'importazione dei materiali 
metallici 749. 

— il riposo negli opifici 749. 

— pel trasporto delle piriti ‘50. 

— consiglio del lavoro e la legge sul 
lavoro delle donne e dei fanciulli 781. 

— sentenza nella causa di un indu- 
striale contro 200 operai 197. 

Linea di navigazione Venezia-India 510. 


M 


e reddito 


*Macchine di sollevamento. Dispositivo 
per l’arresto dei motori in serie 406. 

*Macchine soffianti. Soffiatore rotativo 
Beecroft e Booth 133. 

*Macchine idrauliche. Le turbine mo- 
derne di grande potenza 6. 

— le turbine moderne e l’utilizzazione 
delle forze idrauliche 59. 

*— pulsometro trasportabile della Pul- 
someter Engineering Co. di Londra 
186. 

*— le ruote idrauliche tangenziali (tur- 
bine Pelton) 242. 

*— turbine ad altissima caduta della 
centrale di Vouvry 246. 

— le turbine moderne di grande po- 
tenza 274-307. 

Macchine frigorifere (v. Impianti in- 
dustriali ed Esposizione di Düssel- 
dor f). 

*— fabbrica di ghiaccio da 500 tonn. 
della Compagnie générale de glace 
hvgiénique 54. 


*Macchine refrigeranti esposte a Düs- 


seldorf 419-424-4092. 

Macchine utensili (v. Lavorazione dei 
metalli, Organi delle maccenine, 
Costruzione di macchine ed Espo- 
sizione di Dusseldorf). 

Materiali da costruzione (v. anche 
Calce e cementi). 

— legno ininfiammabile 138. 

— sbianca dell'avorio e dell’ osso 154. 

— coloritura del legno 222. 

— impiego del minio per la vernicia- 
tura del ferro 251. 

— le efflorescenze saline dei laterizi 315. 

— le influenze nocive nei lavori in 
cemento 332. 

— coefficienti d’attrito tra legno e 
ferro 493. 

— intorno all'idratazione della calce 636. 


*— ]a fabbricazione delle pietre silico- 


calcari 642. 

— intorno all’ impiego della pozzolana 
nei lavori marittimi 668. 

Materie fertilizzanti. Progressi nell’in- 
dustria delle materie fertilizzanti 557. 

Materie grasse, saponi e candele. La 
saponificazione dei grassi mediante 
i fermenti 69. 

— trasformazione degli idrocarburi del 
petrolio in acidi grassi 139. 

-— preparazione degli acidi grassi so- 
lidi 205. 

— nuovo processo per la estrazione 
dell olio di oliva 25%. 

— trasformazione dell’ acido oleico in 
acido stearico 524. 

— saponificazione dei grassi mediante 
gli enzimi 603-823. 

Mercerizzazione (v. Sbianca, tintoria, 
stampa ed apparecchiatura). 

Metalli e loro sali. Intorno all’ azione 
dell'acido solforico sul platino 429. 

Metallurgia e Mineralurgia. Nuovo 
processo d'estrazione del rame per 
via umida 76. 

*— macchine per la fabbricazione di 
tubì metallici senza saldature 124. 
*— nuovo sistema di produzione di 

Sbarre metalliche tiessibili 134. 
— bacino petrolifero 191. 
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Metallurgia e Mineralurgia, solfatiz- 
zazione a secco dei minerali di ferro, 
rame ed argento 204. 

— nuove miniere siciliane 254. 

— lavorazione dei residui della raffi- 
nazione elettrolitica del rame 248. 

— preparazione dell’alluminio 250. 

— miniere di amianto in Russia 398. 

— lavorazione delle ceneri delle piriti 

“che contengono zinco 442. 

— trattamento dei minerali poveri di 
rame 589. 

— sulla corrosione dei metalli 652. 

— intorno alle impurezze del piombo 
d’opera 664. 

— estrazione dei metalli preziosi me- 
diante la sublimazione 714. 

— vicende industriali nell’ esercizio 
delle miniere, cave ed officine me- 
tallurgiche e mineralurgiche in Italia 
nel 1902, 730-747-763. 

— condizioni dell’ industria siderur- 
gica americana 747. 

— i minerali italiani ed un invito ai 
nostri industriali 766. 

— presenza dell'arsenico e del piombo 
nel rame 779. 

— studio chimico dei prodotti minerari 
del Vicentino 796. 

Metallurgia dei metalli minori. Os- 
sidabilità del platino 412. 

Monete di nichelio e di bronzo 93. 

Mostra campionaria italiana a Costan- 
tinopoli 621. 

Motori ad esplosione (v. anche Fspo- 
sizione di Dusseldorf). 

* — gasogeni ad aspirazione per motori 
a gas di piccola e media potenza 130. 

* — macchine a benzina per automo- 
bili 146. 

* — accensione elettrica di motori a gas 
ad esplosione 228-260. 

*— macchina a combustione interna 294, 

*— nuove motrici a gas di grande po- 
tenza 337. 

*— motrice a gas a tre cilindri di 
100 HP 370. 

*— gasogeni ad aspirazione 386. 

*— motore a quattro cilindri sistema 
Panhard-Levassor 404. 

*— impianto a gas povero della Thon- 
warenfabrik di Embrack 467. 

*— esperienze sui motori Bànki 518. 

*— gu alcuni tipi di motori a scoppio 593. 

*— tipi recenti di motori a gas Otto 
della società italiana Langen & Wolf 
di Milano 737. 

*— gni motori a spirito 786. 

Municipalizzazione dell’ illuminazione 
elettrica di Milano, relazione della 
Commissione 716 (v. anche Associa- 
zione Elettrotecnica Italiana). 
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Note economiche, a proposito della 
Esposizione milanese del 1905, 1-85. 

— l’industria del cotone negli Stati 
Uniti d'America 1-17-33. 

— il contratto di lavoro 35-225-869. 

— legislazione sulle concessioni di 
acque pubbliche 35-225. 

— la nostra politica doganale al con- 
gresso economico di Torino, 49. 

— la nostra circolazione argentea 65. 

— una sentenza inglese in materia di 
scioperi 65. 

— la crisi tedesca del 1901 66. 

— congressò dell’Associazione inter- 
nazionale per la protezione legale 
dei lavoratori 97. 

— nuovi imbarazzi alle società com- 
merciali 114. 

— l’ordinamento dei politecnici 114. 

— la legge del 1894 e le precedenti 
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L'INDUSTRIA © 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA«- 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1903 
all INDUSTRIA - Anno 17. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali 
scadde l’abbonamento col 31 dicembre 1902 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per 
agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire 
interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte Economica 


A PROPOSITO DELLA ESPOSIZIONE MILANESE 
DEL 1905. 


» 
Riceviamo e — per lasciare libera la discussione in- 


torno a un argomento di tanta importanza — pubblichiamo 
la seguente: 


LETTERA APERTA AL COMITATO ESECUTIVO. 


Prima che il Consiglio Comunaie di Milano votasse 
il sussidio chiestogli dal Comitato dell' Esposizione, un 
autorevole giornale quotidiano proponeva eome esempio 
da imitare, sia pel procedimento seguito nel raccogliere 
i fondi sia pel resto, le Esposizioni riunite del 1894. Senza 
voler per nulla togliere il merito degli ottimi cittadini 
che sovraintesero alla mostra de! 1894, noi ci doman- 
diamo: E veramente un duplicato, mutatus mutandis, 
della Esposizione del 1894 che si vuol fare? C'è proprio 
un milanese il quale si sia allontanato qualche centinaio 
di chilometri dalla guglia del Duomo, ehe abbia visitato, 
non le Esposizioni di Chicago o di Parigi o di Düsseldorf, 
ma soltanto le due ultime di Torino; c’è un milanese al- 
l'infuori degli egregi organizzatori, il quale sia persuaso 
che la mostra del 1894 abbia recato lusiro a Milano? 
Chi serive si sente venir ancora le fiamme al viso, ri- 
cordando i sorrisi canzonatorii con cui i visitatori 
provenienti da varie parti d'Italia parlavano del suc- 
cesso della Esposizione, inaugurata con gran solennità 
coll'intervento del Re e dell'inallora onnipotente Crispi, 
nella capitale morale, come si suol dive ironicamente 
nelle sfere ufficiali e ufficiose. 

. Bisogna che il Comitato della Esposizione del 1905 
si persuada che in questa città, a pochi chilometri 
dalla quale la forza motrice é distribuita dalle centrali 
di Vizzola, di Paderno, di Tornavento, di Morbegno; in 
questa città dove la distribuzione stessa è effettuata 
dalle oflicine di Porta Volta e di S. Radegonda ; dove, 


o nella città stessa od alle porte, Franco Tosi, Riva e | 
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Monneret, Langen e Wolff costruiscono potentissimi mo- 
lori, che rivaleggiano coi più perfetti che si importano 
dall’ estero; in quest’ epoca in cui meccanizzazione e 
elettrizzazione rappresentano trasformazioni che si 
succedono tutti i giorni sotto i nostri occhi, la città 
nostra si coprirebbe di ridicolo, se inaugurasse un'altra 
Esposizione come quella che tutta la gente di buon 
senso, lodandola in pubblico, deplorava in privato; Espo- 
sizione, in cui la forza motrice era rappresentata da 
poche dozzine di cavalli e il lavoro dalla preparazione 
dei confetti e del cioccolatte che vezzose ragazze me- 
scevano ai visitatori. 

Nel campo della trazione, a cui la Esposizione sarà 
dedicata, la trazione a vapore, che certo non é peranco 
né vinta, né morta, dovrà figurare con tutti i suoi più 
recenti progressi; vi dovranno figurare la trazione 
elettrica polifase coi sistemi di Ganz e di Brown 
Boveri, dell'Allgemeine e di Siemens; 1 sistemi di con- 
trollo di un treno elettrico da un vagone unico della 
Thomson Houston e di Sprague a rappresentare gli ul- 
timi perfezionamenti della trazione a corrente continua; 
il sistema monofase della Westinghouse e, speriamo, di 
Finzi; il sistema misto a corrente monofase e continua 
della Oerlikon; infine vi dovranno figurare le altre 
novità che verranno alla luce del giorno nei prossimi 
due anni. 

Per presentare tutto ciò in forma degna occor- 
rono, non poche dozzine, ma parecchie migliaia di 
cavalli di forza; occorrono non il milioncino votato dal 
Consiglio Comunale, ma quattro milioni a fondo per- 
duto almeno. 

E qui giova ricordare che a Düsseldorf si rac- 
colsero 2,700,000 marchi col concorso degli indu- 
striali della regione e della cittadinanza. Né si dica 
che si tratta di un paese molto più ricco; se si parla 
di grandiosità di stabilimenti, certo non c'è paragone ; 


“ma se la ricchezza deve essere il frutto di uno svi- 


luppo graduale e logico e non può risultare da specu- 
lazioni azzardate per quanto colossali, è assai dubbio 
se molte e molte delle grandi officine metallurgiche 
del paese renano rappresentino una potenzialità eco- 
nomica superiore a quella della nostra vecchia indu- 
stria serica e della nostra giovane industria cotoniera. 

Checché sia di ciò, se i mezzi non ci sono, non 
fate nulla; ma per carità, non date occasione di ri- 
dere di Milano e neppure di sorriderne. 


L'INDUSTRIA DEL COTONE 
NEGLI STATI UNITI D'AMERICA.! 


Nello Stato di Rhode Island, T. M. Young vide la 
prima volta iltelaio automatico Northrop. Ben duemila 
di queste ingegnosissime macchine lavorano insieme in 
una sola fabbrica, anzi in una sola sala, alimentate da 


1 Vedi L'Indus!ria, 1902, vol, XVI, pag. SI7. 
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67,300 fusi, insieme con altri 743 telai comuni, tutti 
producenti un tessuto alto 32”. La forza motrice è data 
da una macchina di 2000 HP che consuma 8000 ton- 
nellate di carbone all’anno. 

Come è noto, la differenza essenziale fra il telaio 
Northrop e gli altri consiste nel fatto, che in esso, 
quando il filato è esaurito, la navetta viene ricaricata 
automaticamente, senza essere rimossa dal suo posto. 
Vi è un magazzino di forma cilindrica, molto simile al 
magazzino d'un revolver, riempito di bobine col filato. 
Le bobine sono d'una forma speciale, e vengono sem- 
plicemente messe nel magazzino. Quando il meccanismo 
per cambiare il filo è posto in azione automaticamente, 
una bobina è forzata a passare dal magazzino nella 
navetta, che si ferma immediatamente sotto il magaz- 
zino. La bobina vuota esce dal disotto della navetta, e 
cade a terra al primo colpo del caccianavette, e così 
il lavoro di tessitura continua senza interruzione. Il 
lavoro del tessitore poi si riduce a far attenzione a che 
i magazzini restino costantemente provvisti di cariche, 
ad attaccare i due capi del filo rotto, allorchè vede un 
telaio fermo, e a rimettere questo in movimento. I 
magazzini possono contenere fino a 30 bobine, capaci 
di alimentare il telaio per un paio d’ore. 

L'inventore, James Northrop di Keighley (Inghil- 
terra), vendette il brevetto alla Drapper Company di 
Hopedale (America), la quale Compagnia perfezionò 
l'invenzione, e l'adattó ai diversi usi delP industria. 

La sala di tessitura in quest'opificio offre uno spet- 
tacolo meraviglioso: vi sono 2743 telai, e la prima im- 
pressione clie si prova entraudovi é di vedere una sala 
piena di telai, senza alcun essere vivente. Nessuna 
cinghia è visibile: i telai sono mossi con puleggie 
alla base, e le cinghie passano quindi per fori prati- 
cati nel pavimento di legno. L'elemento umano nella 
sala è così insignificante, da essere appena notato. Nel 
centro una specie di piattaforma rialzata funge da os- 
servatorio, da cui si abbraccia a volo di uccello tutta 
la foresta di macchine. In un angolo i 748 telai ordi- 
nari sono condotti da 100 tessitori circa. Per 1 2000 telai 
Northrop, che occupano il resto dell immensa sala, vi 
sono 134 tessitori, numero che l'autore verificò con- 
tando i nomi nel libro delle paghe. Qualcuno del tes- 
sitori sorveglia 20 telai da 40%, altri 16, ed un certo 
numero di apprendisti ne ha 12 a testa, con una media 
totale di qualche cosa meno di 15 telai per operaio, I 
Northrop battono 165 colpi al minuto. Ogni tessitore 
non ha da fare altro che sorvegliare il proprio lavoro; 
il filato gli viene portato ed il tessuto asportato da 
ragazzi. Ad ogni 100 telai un ragazzo è incaricato della 
pulitura e tre uomini provvedono alla lubrificazione di 
tutti 1 2743 telai. Un tessitore con 20 telai guadagna 
da 10 ad 11 dollari la settimana (franchi 50 a 55). I ra- 
gazzi che fanno la pulizia e portano il filato prendono 
10 scellini (franchi 12.50) settimanali. Questi ragazzi 
(half timers) nello Stato di Rhode Island non lavorano 
metà del giorno in fabbrica per passare l'alira metà a 
scuola, bensì per quattro mesi lavorano negli opifici e 
per quattro vanno a scuola alternativamente. 

Una specialità degli usi del luogo è che i tessitori 
possono portare 1 loro figli ad aiutarli nella fabbrica, 
senza però venire retribuiti dal proprietario. 

Lo stabilimento che fabbrica i telai Northrop im- 
piega 1700 a 1800 operai, ed e calcolato un modello 
del genere, come è citato a modello il quartiere operaio 
che esso ha fatto costruire per i suoi operai, La pro- 
duzione è di 60 telai al giorno, liniti. Per lanciare nel 
mercato questi nuovi telai (se/faectón:g), la Compagnia 
comperò un cotonificio a Burlington e lo fornì del 


proprio macchinario; esso lavora tuttora con 55,000 fusi 
e 1297 telai, che danno tessuti di due altezze, 32 e 44". 
Ivi pure la media è di 15 telai per tessitore. Nell ora 
del pranzo, quando i tessitori sono assenti, i telai con- 
tinuano a lavorare. Uno dei vantaggi del nuovo telaio 
e che il tessitore non può venire incolpato dei difetti 
nelle pezze. Se v'è un difetto, esso e causato o da cat- 
tivo materiale, oppure da un errore delle operaie nel 
mettere a posto i fili. 
Fx 


A Lowell (Massachusset) in riva al fiume Merrimack, 
sorgono gli opifici della Merrimack Manufacturing Co. 
e contengono 144,000 fusi, 4170 telai con 2200 operai, 
e 22 macchine da stampare con 1000 operai. Il capitale 
della Compagnia è di 2 milioni e 9/, di dollari (12 mi- 
lioni e ?/, di franchi). Ha pure una filiale nell'Alabama 
con 25,000 fusi ed 850 telai. Pagò negli ultimi 40 anni ai 
suoi azionisti un dividendo sempre uguale del 6 %,. 

L'opificio a Lowell, un fabbricato alto 6 piani, è 
mosso in parte da forza idraulica e in parte da mac- 
chine a vapore. Nella tessitura si trovano 100 telai 
Northrop con 5 operai, cioè un operaio ogni 20 telai; 
tali operai sono gli unici rappresentanti del sesso forte 
nella sala, poichè tutti gli altri telai, di tipo comune, 
sono condotti da donne, qualcuna delle quali ne sor- 
veglia fino a 10. Tutti indistintamente i telai sono mu- 
niti dun meccanismo, che li obbliga ad arrestarsi ap- 
pena rotto un filo. 

I prezzi pagati altessitore per una pezza alta 28” sono: 
a) su telai ordinarii con bobine da 6” centesimi 22; 
b) idem, con bobine da 7" cent. 21; c) su telai Northrop 
cent. 11. Di regola, il prezzo di tessitura per i Northrop è 
metà di quello dei telai soliti, più il 10 97. 

Adoperando la medesima qualità e quantità di filato, 
i Northrop danno, a cagione della maggiore estensione 
del filo, il 4%, di più di tessuto degli altri telai. Le 
paghe a Merrimack sono alte, ma in compenso il nu- 
mero dei lavoratori in confronto alle macchine è pic- 
colissimo. 

La Compagnia affitta a molti dei suoi operai delle 
casette di sua proprietà, composte di 4 stanze ed una 
piccolissima cucina, verso un compenso medio di scel- 
lini 10 !/, (franchi 13 circa) alla settimana, quindi più 
del doppio di ciò che si paga in Inghilterra. 

La Compagnia ha messo inoltre a disposizione degli 
operai una biblioteca veramente splendida e delle ot- 
time scuole tecniche. Le operaie che hanno bimbi pic- 
cini li danno in custodia, durante la giornata, a un 
istituto sovvenzionato dalla fabbrica stessa e dagli eser- 
centi della città. 


* 
*» * 


Risalendo la corrente del Merrimack, trovasi Man- 
chester, la più bella città industriale dell’Unione ame- 
ricana, come la sua grande omonima inglese lo è del- 
Inghilterra. I suoi più grandi opifici sono l'Amonskeag 
ed il Manchester Mills. Questo ha 3250 telai con un 
numero proporzionato di fusi, l'altro con 11 fabbricati 
possiede 11,000 telai e tra i 300,000 ai 400,000 fusi. Al 
Manchester Mills e unita una stamperia di tessuti con 
17 macchine; il tutto è mosso da una forza di 3000 HP. 
L'Amonskeag Mills prende pure dal fiume 8000 HP di 
forza. Talvolta nell'inverno le fabbriche devono fer- 
mare il lavoro per un giorno o due, perché l’acqua del 
fiume diventa tanto abbondante da perturbare il fun- 
zionamento delle turbine; mai si verificò pero il caso 
di dover sospendere il lavoro per scarsità d'acqua. 

Il Manchester Mills produce tessuti di lana, cotone 
e misti. I salarii sono molto bassi in confronto a New 
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Bedford. La media delle paghe è calcolata a 25 dollari 
(franchi 125) al mese, uomini, donne e fanciulli com- 
presi. La giornata di lavoro é di 10 ore. 

Dei 65,000 abitanti di Manchester, 22,000 sono fran- 
cesi del Canadà e più di 15,000 tedeschi. Gli operai fo- 
restieri trovano vitto e alloggio a buonissimo prezzo 
in grandi alberghi, che sono, per così dire, sotto il pro- 
tettorato delle Società esercenti i cotonifici. In questi 
alberghi gli uomini pagano scellini 9.6 (circa 12 franchi) 
e le donne 8.4 (franchi 10.50 circa) alla settimana; 
ognuno gode d’una stanza propria da letto, bagni, sala 
con pianoforte, biblioteca, e di tre pasti abbondanti. I 
locali sono ampii, bene arieggiati, riscaldati all'inverno, 
salubri; un vero modello sotto tutti i rapporti. Le donne, 
se rincasano dopo le 10 di sera, devono dare una sod- 
disfacente spiegazione alla direttrice; in caso contrario, 
sono allontanate dall'albergo. 


* 
* * 


Una magnifica cascata d'aequa alimenta le 40 tur- 
bine, che danuo i 6000 HP al cotonificio di Maine, che 
ha 322,000 fusi e 7800 telai. Il capitale della Società è 
di £!/, milioni di dollari (12!/; milioni di franchi). 

A completare la forza idraulica ed a surrogarla 
quando manca, ci sono due macchine compound di 
1400 e 1300 HP, ed una ausiliaria di 700 IIP. 

Tutta la produzione viene esportata in Cina. La 
Società da piü di 50 anni paga ai suoi azionisti un di- 
videndo che oscilla tra il 12 ed il 14 ?/,, ed oltre a ciò 
ha rimborsato prima il 50?/,, poi il 40, il 25 ed il 10°/, 
cioè ha restituito ai suoi azionisti il 125 Y, del capitale. 

L'orario di lavoro é di 60 ore alla settimana. I tes- 
sitori hanno multe fortissime, tanto che per un difetto 
solo devono pagare un quarto di quanto guadagnano 
per una pezza. Un tessitore si prende cirea 47 scellini 
(franchi 59) settimanali. 

Anche questa fabbrica sta introducendo i telai 
Northrop, e ne commise novanta per prova. 

Il filato, prima di essere passato alla tessitura, vien 
lasciato per due o tre settimane in un gran magazzino 
pavimentato d'asfalto, in cui viene immesso del vapore, 
per tenere l'aria costantemente umida. 

Nelle vicinanze della fabbrica ci sono parecchi 
alberghi, che la Società stessa fece costruire per i suoi 
dipendenti. Ora sono appaltati a dei privati, ai quali 
incombe peró l'obbligo di ospitare soltanto gli addetti 
alle fabbriche e di conservare le tariffe, secondo le 
quali una donna trova il vitto e l'alloggio da circa 
franchi 10.50 a franchi 13, ed un uomo da franchi 15 
à franchi 18 per settimana. 

I salarii vengono pagati ogni 15 giorni. Circa il 5%, 
degli operai abbandona la fabbrica ogni settimana. 

Un interesse particolare presenta una visita alla 
Cabot Mfg. Company a Brunsvick ed al cotonificio 
Farwell a Lisbon nello Stato di Maine. 

Il cotonificio Cabot ha 70,000 fusi e 1600 telai, e deriva 
dalla cascata del fiume Androscoggin oltre 3000 HP indi- 
cati, di cui 2400 adopera per la propria industria, ed i ri- 
manenti sono venduti a qualcosa più di L. 4 sterl. per HP 
all’anno alla Compagnia del Tramway elettrico Brunsvick- 
Lisbon. Con ciò la Società realizza quasi 2000 sterline 
all’anno, di modo che la forza motrice per la fabbrica 
non le costa nulla, ed anzi le dà aucora un piccolo 
guadagno. 

I salarii pagati in questa remota plaga sono molto 
più bassi che nei distretti popolosi, e si avvicinano 
a quelli dell’ Inghilterra. I filatori percepiscono circa 
30 scellini (franchi 37.50) alla settimana, ed i tessitori 


zuadagnano 40 cents (franchi 2) per pezza, il che cor- 
risponde esattamente al prezzo pagato in Inghilterra 
per la medesima qualità di tessuto. L'orario di lavoro 
e di 60 ore settimanali. 

Per aumentare la produzione, la Società ha deciso 
di sostituire i suoi vecchi telai con telai Harriman, nei 
quali telai, invece di cambiare la bobina quando il 
filato è esaurito, si cambia automaticamente la navetta. 

Nei primi telai Harriman il meccanismo faceva 
fermare il telaio, e caricava la nuova navetta automa- 
ticamente; ora, invece, nel nuovo modello, il cambio 
di navetta viene effettuato mentre il telaio lavora a 
tutta velocità. 

Dissimilmente al meccanismo di Northrop, il quale 
deve essere comperato in forma di un completo telaio, 
il meccanismo Harriman può essere applicato, ad un 
costo relativamente basso, a qualunque telaio esistente. 

Il telaio Harriman è pure fornito di un apparato 
elettro-meccanico, che arresta il moto del telaio, quando 
uno stame si rompe; questo apparato consiste in un 
filo, per cui passa la corrente elettrica, che corre sotto 
gli stami, ed a cui è sottoposto un vibratore isolato. Su 
ogni stame viene appeso un piccolo ferro uncinato, che 
fa capo al filo conduttore della corrente. Ora, quando 
uno stame si rompe, il piccolo ferro uncinato, che era 
a lui sospeso, cade, e resta appeso da una parte sul filo 
conduttore, e coll’altro capo tocca il vibratore isolato; 
la corrente elettrica passa quindi al vibratore, e fa 
funzionare un apparato che arresta il telaio. 

Il direttore del cotonificio Cabot osserva che, colla 
introduzione dei nuovi telai automatici e degli apparati 
automatici d’arresto, è stato obbligato a rinforzare la 
qualità del filato: la lieve spesa in più viene però lar- 
gamente compensata dall'economia nella mano d'opera. 


* 
è * 

Negli Stati meridionali dell’ Unione americana l’in- 
dustria segue a gran passi il suo trionfale cammino ; 
la mano d'opera, che è molto più a buon mercato che 
nel Nord degli Stati Uniti, ed-il cotone che cresce alle 
porte degli opifici dovrebbero assicurare il vantaggio 
dei prezzi, in uno a larghi utili, alle imprese, che in 
numero sempre crescente si dedicano all’industria co- 
toniera. A render ancor più basso il prezzo delle mae- 
stranze, le leggi degli Stati del Sud non pongono alcun 
limite in riguardo all’età dei fanciulli lavoratori, sicché 
non di rado si vedono dei ragazzetti di otto o nove 
anni occupati nelle fabbriche in un faticoso lavoro 
di 12 ore giornaliere. 

Il primo stabilimento visitato dal Young nel Sud 
è stato quello di Salem, con 210 telai ed un numero 
relativo di fusi, mosso dall’elettricità generata da una 
cascata del fiume Yodkin. Un cavallo-vapore costa a 
questo piccolo stabilimento 52 scellini (franchi 65) al- 
l’anno. Metà dei lavoranti sono dai 9 ai 14 anni d’età, 
e lavorano 69 ore alla settimana. I tessitori, con tre o 
quattro telai ognuno, arrivano ad un massimo di gua- 


dagno di 25 scellini (franchi 31.25) settimanali. 


A poca distanza da Salem si trova Cooleemee, dove 
un cotonificio fu eretto due anni fa. Esso contiene 
25,000 fusi e 800 telai Northrop, ed altri 500 telai e 
15,000 fusi saranno tra breve posti in funzione. Tutta 
la sua produzione viene esportata. Le paghe sono infe- 
riori a quelle dell' Inghilterra. Anche qui i tessitori 
sorvegliano da 16 a 20 telai ognuno, guadagnando un 
dollaro (franchi 5)^al giorno. Sonovi persino tre tessi- 
torì con 24 telai ognuno. 

L’igiene nella fabbrica di Cooleemee e molto cu- 
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rata: dappertutto locali puliti ed arieggiati. Ma d’altro 
canto, se vien curato il corpo, l'anima è abbandonata 
a sé stessa: nessuna legge che regoli gli abusi sul la- 
voro; nessuna scuola aperta per i figli degli operai! 
Il costo del cotonificio di Cooleemee è stato di 
16 dollari (franchi 80) per fuso. 
( Continua). 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 
IL SUCCESSO DI MARCONI. 


Il successo di Marconi, di cui i giornali politici 
hanno dato i particolari, strappa parole di congratula- 
zione e d'ammirazione anche ai giornali inglesi che si 
erano mostrati finora più freddi e più scettici, I Elec- 
trician in prima linea. Dopo aver esposti i fatti a tutti 
noti e accennato alla autenticità dei telegrammi ga- 
rantita dalla perfetta identità del messaggio radiogra- 
fico e di quello pervenuto al Times colla telegrafia 
ordinaria, l'autorevole giornale inglese soggiunge: 


« Il pubblico si aspetta di vedere quanto prima stabi- 
« lito un servizio di telegrafia senza fili traverso Atlantico 
« per cui tutti gli ulteriori progressi della teleyrafia senza 
fili saranno seguiti con interesse, visto che la nuova éra 
schiusa dagli studii del Marconi sarà necessariamente 
un’ èra di esperimenti molto attivi. Prima che si possa 
inaugurare un servizio pubblico sarà necessario anzitutto 
di poter conseguire una determinata rapidità e una suffi- 
ciente esattezza di trasmissione; quanto al segreto non 
pare ci si possa contare per ora. Un altro punto da asso- 
dare durante gli esperimenti sarà quello di impedire la 
influenza disturbatrice reciproca dei radiogrammi fra loro. 
Una serie continua di onde hertziane dirette da Poldhu a 
Glace Bay e viceversa avrá per effetto di sopprimere o ren- 
dere inintelligibili tutte le altre segnalazioni che mediante 
onde hertziane vengono giá oggidi trasmesse lungo le 
coste della Gran Bretagna? n 
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Caratteristico è il silenzio dell’organo ufficiale del- 
VElektrotechnischer Verein e del Verband deutscher 
Elektrotechniker sul fatto più importante che un gior- 
nale di elettricità abbia avuto a segnalare durante l'anno. 
Si vede che il prof. Slaby non sa consolarsi del suc- 
cesso del suo geniale competitore! 


Elettrochimica. 


PRODUZIONE ELETTROLITICA DEL CLORO 
E DEGLI ALCALI COL PROCESSO AL MERCURIO 
DI SOLWAY E KELLNER 
DI F. GLASER. ! 


Ancorché il principio della fabbricazione elettro- 
litica del cloro e degli alcali, col catodo di mercurio, 


fosse già noto da molto tempo, pure soltanto in questi 


ultimi anni fu introdotto nella grande industria. Il ri- 
tardo dipese in parte da gravi difficoltà tecniche e 
in parte dal fatto che per l'applicazione del processo 
in grande erano necessari forti capitali, quali soltanto 
poche fabbriche potevano disporre. Fra i processi fino 
ad ora applicati, merita particolare interesse per la 
sua relativa semplicità, quello di Solway, protetto dal 


l Zeitschrift für. Electrochemie, 1902, pag. 552. 


brevetto tedesco n.° 104900, del 19 marzo 1898, e che 
e basato sul sistema di Kellner. L'amalgama che si 
forma in seguito all’elettrolisi, viene asportata da una 
corrente di mercurio che circola continuamente nel- 
l’ apparecchio, in modo che da una parte entra il 
mercurio puro, per riversarsi dall'altra, carico del- 
Pamalgama, e giungere all’ apparecchio che scinde 
l'amalgama stessa, in modo che il metallo rientra nel 
ciclo e prende nuovamente parte al processo elettro- 
litico. 

Fondandosi sul fatto che l’amalgama, più leggiera 
del mercurio si ammucchia alla superficie, Solway 
ha tenuto molto basso lo strato di mercurio di guisa 
che il mercurio che scorre al catodo, spinge innanzi 
l'amalgama, e la porta fuori dell'apparecchio. La sem- 
plicità del sistema descritto nel brevetto citato, mi 
invogliò a ricostruire per intero il processo in un pro- 
cedimento di laboratorio, in piccolo, nel quale sì po- 
tesse seguire, nei suoi particolari, l'andamento dell’ o- 
perazione. Poichè pel momento mi interessava il pro- 
cesso puramente elettrolitico, limitai a questo le mie 


esperienze, rimandando ad altra occasione, lo studio 
della scissione dell amalgama. L'apparecchio, che cor- 


risponde nelle linee generali alle indicazioni date da 
Solway, è esposto nella figura qui contro. 

La cassetta che serve dá bacino d'elettrolisi è fatta 
di lamiera di ferro, rivestita all’ interno di uno strato 
di cemento dello spessore di 2 a 2?/, cm.; questa ca- 
micia di cemento è ricoperta di lastre di vetro sottili, 
e il meglio possibile connesse fra di loro con cemento. 
La lunghezza esterna della cassetta e di 49 cm., la 
larghezza di 14.5, e l’altezza di 10; le dimensioni in- 
terne sono rispettivamente di 44 cm., 88 cm., e 6 cm. 
Nella vasca vi sono praticate un certo numero di aper- 
ture, le quali permettono di osservare all’interno 
l'andamento del processo elettrolitico. A destra e a 
sinistra, sul fondo della cassetta, si trovano due fori 
in 1 ed n, larghi 1 cm. che servono all'ingresso ed 
all’uscita del mercurio circolante nell’apparecchio ; il 
fondo stesso poi, era, per la sua lunghezza, rialzato 
di 2.5 cm., a forma di trapezio. A sinistra del fondo 7, 
si elevava una barriera b alta 2 mm., per impedire 
che il mercurio entrante da m e ricoprente il fondo 7, 
potesse uscire direttamente. Questa disposizione aveva 
per iscopo di obbligare il mercurio a formare da d 
verso la parete destra del recipiente, uno strato sot- 
tile che mantenesse continuo il contatto. Quando il 
bagno metallico aveva raggiunto l'altezza della bar- 
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riera, defluiva attraverso l'apertura n, senza però 
perdere il contatto col catodo, passando per u dove 
si regolava il livello di n. La corrente di mercurio, 
era regolata per mezzo del rubinetto 77 applicato sotto 
la bottiglia R che serviva da serbatoio; questa botti- 
glia poi portava una serie di divisioni per controllare 
la velocità colla quale il metallo circolava nell’ appa- 
recchio. Nelle pareti del recipiente che serviva al- 
l'elettrolisi, erano praticate quattro aperture: una per 
l’ introduzione dell’ anodo, una per Paspirazione del 
cloro, e le altre due per l’entrata e per l’uscita del- 
l'elettrolito. Il coperchio era fatto in modo da chiudere 
ermeticamente la cassetta per mezzo di una guarni- 
zione di gomma e di cerchi di ferro. La corrente ne- 
gativa entrava per K. Il mercurio che funzionava da 
catodo, aveva una superficie di 330 cm.?; l’anodo aa 
era formato da una rete di platino-iridio lunga 35 cm. 
e larga 6 cm., quindi la superficie totale dell’ anodo 
era di 210 cm.?, mentre la superficie totale del platino- 
iridio, era di circa 150 cm. La corrente positiva giun- 
geva alla rete per mezzo di fili di rame saldati entro 
un tubo di vetro, i quali in 24 punti distribuivano la 
corrente stessa ad altrettanti fili di platino-iridio, dello 
spessore di circa 0.25 mm., attraversanti le pareti del 
tubo di vetro. Da questi fili poi, la corrente veniva 
trasmessa alla rete; ciascun filo della rete aveva la 
sezione di mm. 0.1 solamente. 

Distribuendo a questo modo la corrente, si ottenne 
nella rete una lieve caduta di potenziale. Tutta la 
cassetta H posava su quattro sostegni di ferro, cia- 
scuno di 22 cm. di altezza, vitati su di una tavola 
di legno. 

Come si è già detto, si rinunciò alla produzione 
della liscivia alcalina, e perciò feci giungere diretta- 
mente l'amalgama che defluiva in n, in acido clori- 
drico titolato. La scomposizione dell’ amalgama avve- 
niva nel tubo Z, più volte curvato, e lievemente 
inclinato sull'orizzontale, per ottenere che la corrente 
dell'amalgama fosse più lenta possibile: a questo scopo 
vi si era pure introdotto del vetro in pezzetti ed in 
perle. In W si apriva un tubo per l'uscita dell'idro- 
geno prodotto in Z. Il mercurio liberatosi dall’alcali 
correva in Q di dove poi si riconduceva al serbatoio R, 
| mentre l'acido cloridrico si raccoglieva da L per sta- 
bilire la diminuzione di acidità. 

Tutte le esperienze si eseguirono con cloruro po- 
tassico, sembrando che Questo sale, secondo le espe- 
rienze fatte nella tecnica, offra le condizioni migliori. 
L'elettrolito venne preparato con una soluzione al 
26-30 %, in volume. 

Per ottenere dei risultati possibilmente paragona- 
bili, l'apparecchio fu provvisto a ciascuna prova di 
una nuova soluzione di cloruro potassico, e l’elettrolisi 
fu condotta ogni volta per uno stesso periodo di 
tempo. ! 

Siccome non si hanno indicazioni precise sulla 
densità e tensione della corrente che. meglio conviene, 
così ho creduto innanzi tutto di stabilire quale è la 
tensione di dissociazione del cloruro di potassio par- 
tendo da 0.005 ampére per emq. dell'anodo per giun- 
gere a 0.22. L'esperienza ha provato che fino a 3 volt 
non vi é passaggio della corrente e che la scomposi- 
zione incomincia a farsi palese soltanto a 3.1 volt. 
Fino a che l'elettrolito non è saturo di cloro per ogni 
0.04 ampére la tensione cresce di 0.1 volt. Appena che 
la soluzione di cloruro potassico si è arricchita di cloro, 


1 Come durata media dell'operazione si stabili un'ora salvo casi speciali in 
cui la prova fu prolungata. In tali condizioni, si dovova rinunciare ad un pro- 
cesso continuato, stante la difficoltà del lavoro continuo col mercurio. 


la tensione aumenta senza che vi corrisponda la den- 
sità della corrente. Dopo un'ora l'aumento e di 0.4 volt. 

Da quanto è noto, nelle officine che preparano la 
soda caustica col processo Solway-Kellner, la densità 
della corrente viene mantenuta fra 0.08 a 0.5 ampère 
per cmq. e la tensione nel bagno raggiunge 5 volt e più. 

Nelle prove eseguite coll’ apparecchio descritto il 
rendimento elettrico fu al principio di ogni esperienza 
assai elevato, ma coll’aumentare del contenuto di cloro 
libero si fece più intensa la diffusione di questo gas 
fino a che giunto in contatto colla superficie del mer- 
curio provocava ladepolarizzazione più o menocompleta. 

Rispetto alla perdita dovuta alla ricombinazione 
del cloro cogli alcali, quella che è provocata dall’azione 
dell'acqua sull'amalgama è affatto insignificante, ed in- 
fatti lo sviluppo dell’ idrogeno è appena percettibile e 
non è in relazione alla perdita di energia elettrica. 
Diventa sensibile solo allorché l’elettrolito è inquinato 
di sali di alluminio, di ferro o cromo. 

Facendo circolare attraverso all'appareechio 500 °° 
di mercurio ogni 2 minuti, la depolarizzazione fu com- 
pleta fino a che la corrente ebbe densità corrispon- 
dente a 0.03 per cmq. del catodo, mentre il rendimento 
divenne 64 ?/, con 0.045 ampère per cmq. e 86 */, con 
0.1 ampére. Nell' amalgama ottenuta la percentuale di 
potassio fu di 0.0107 e rispettivamente 0.0236. Rallen- 
tando la velocità di circolazione del mercurio in modo 
da impiegare 10 minuti per 500 °° con una corrente di 
0.1 ampère per cmq. il rendimento fu ancora di 87 Y/, 
e l'amalgama mostró contenere 0.118 °/ di potassio. 

Ulteriori prove nelle quali fu nuovamente variata 
la quantità di mercurio che si faceva circolare, pro- 
varono che si può raggiungere il rendimento di 90-95 %, 
quando la densità della corrente è elevata, mentre si 
abbassa notevolmente appena che scende al disotto di 
0.03 ampére. | 

Anche il grado di concentrazione dell' amalgama 
che si ottiene rispecchia l'andamento dell' elettrolisi, 
poiché quando contiene oltre 0.02 ?/, di potassio, il 
rendimento è normale e raggiunge 90 %, quando il te- 
nore diventa 0,06 ?/, ciò che induce a ritenere che 
l’amalgama resiste tanto più al cloro quanto maggiore 
é il suo contenuto di potassio. 

Circa alla circolazione del mercurio le esperienze 
hanno provato che per le correnti di debole e media 
intensità una velocità eccessiva torna di nocumento, 
mentre per quelle intense non ha alcuna influenza. 

I vantaggi che si hanno con correnti di elevata 
densità risieggono non solo in ciò che nell’ unità di 
tempo e cogli stessi apparecchi si produce una quan- 
tità maggiore di cloro e di soda, ma si provoca altresì 
un sensibile aumento nella temperatura (con 0.1 am- 
pére per cmq. si hanno 40° C.) e perciò la solubilità 
del cloro nell’ elettrolito diminuisce sensibilmente. È 
per questo scopo che Rodin preferisce operare l’ elet- 
trolisi a 100° C. 

Per attenuare la ricombinazione del cloro coll’amal- 
gama, Solway ha ideato di far passare in modo continuo 
sulla superficie del mercurio una soluzione molto con- 
centrata dell’ elettrolito, la quale scioglie meno facil- 
mente il cloro rispetto alle soluzioni diluite e perciò 
assicura un rendimento soddisfacente tanto con cor- 
rente a debole, come a forte densità, con rapido o lento 
deflusso di mercurio. 

Per isolare il catodo, ho esperimentato un dia- 
framma formato da uno straterello di silice gelati- 
nosa che non aumenta sensibilmente la resistenza e 
che si mostra assai efficace. Si ottiene trattando 50 ce 
della soluzione commerciale di silicato di potassa di- 
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luito coll'egual volume di acqua con 70 ** di acido clo- 
ridrico (5 di acido concentrato iu 100° di acqua). 
Questa miscela si versa su una reticella di vetro o di 
amianto perché la silice rappresa non sia trascinata 
dalla corrente di mercurio. Disponendo il diaframma 
ad un livello alquanto superiore al catodo, conviene 
tenerlo leggermente inclinato perché nella parte supe- 
riore possa trovar sfogo l'idrogeno attraverso ad appo- 
sita apertura. 

Il diaframma può essere lutato sulle pareti late- 
rali colla stessa soluzione di silicato. Operando in tali 
condizioni, il rendimento che oscillava da 60 a 80 % 
sì elevò persino a 98 Y. 

Riassumendo i risultati ottenuti, si può conchiudere: 

1.° Che le perdite di energia sono dovute nella 

maggior parte all’azione depolarizzante del cloro sul- 

l'amalgama. Quelle attribuibili alla scomposizione del- 
l'acqua sono di secondaria importanza. 

2? Non è che con correnti di elevata densità che 
si ottengono rendimenti soddisfacenti. Valendosi però 
di opportuni diaframmi, i risultati sono favorevoli anche 
con correnti di debole intensità. 


Macchine idrauliche. 


LE TURBINE MODERNE DI GRANDE POTENZA. 
(Vedi tav. VI a pag. 8-9). 


V. 
Le figure della Tav. VI danno la sezione assiale e 


alcune viste della turbina maggiore costruita dalla 
Ditta J. Rieter & C. di Winterthur per conto della So- 


SEZIONE E F (vedi fig. 1). Fig. 5. 


cietà Anonima F. L. Cailler. Il regolatore che comanda 
l'organo otturatore e il noto regolatore a servomotore 
meccanico della casa Rieter. 

Per impedire spinte assiali nella ruota mobile, 
sulla corona di questa, opposta allo scarico, venne la- 


SEZIONE G H (vedi fig. 1). Fig. 6. 


vorato un aggiustaggio speciale. Il diametro del tubo 
aspirante é di 550 mm. ; ad esso corrisponde una velo- 
cità assoluta residua nell aequa di m. 5.50. La turbina 
è unita all’ alternatore con giunto rigido. 

Ing. G. BELLUZZO. 


1 Vedi L'Industria, 1902, n. 30, pag. 465. n. 44, pag 090, n. 48, pag. 754, 
e n. 50, pag. 8-0, 


Esposizione di Düsseldorf. 


LE MACCHINE A GAS. ! 
(Vedi tavola a pagina 10). 


III. 2 

La fabbrica di Deutz ha esposto i suoi prodotti a 
Dússeldorf in una galleria contigua a quella della Società 
Gutehoffnungshütte. Il più grande motore trovasi nella 
galleria di quest'ultima Società, dove è accoppiato ad 
una macchina soffiante di 1000 HP. Esso è a quattro 
cilindri opposti fra loro a due a due e del diametro 
comune di 840 mm., la corsa degli stantuffi essendo 
di 1.050 m. e il numero dei giri di 135 al minuto. 

Le figure da 8 a 10 rappresentano però solo una 
motrice di 500 cavalli effettivi, due delle quali accop- 
piate sullo stesso albero, e separate da un volante 
comune, costituiscono l'impianto motore esposto. Sic- 
come poi ciascuno di tali cilindri lavora a quattro 
tempi, tutti e quattro insieme svilupperanno per ogni 
corsa un'azione motrice similmente a quanto si ha nel 
cilindro di una macchina a vapore. 

Gli stantuffi dalla parte della manovella sono for- 
niti di anelli di tenuta in metallo bianco; dalla parte 
esterna poi ciascun cilindro è fornito al basso della 
valvola di scarico, ed in alto della valvola d’am- 
missione. Quest’ ultima è divisa in due parti da un 
tramezzo, lo spazio superiore essendo in comunica- 
zione col gasogeno e quello inferiore coll’ aria. Du- 
rante il periodo di aspirazione il gas va dallo spazio 
superiore, traverso luci del tramezzo, entro la camera in- 
feriore, dove viene mescolato con aria e condotto poi 
nel cilindro. Essendo i gas così forzati parecchie volte 
traverso stretti spiragli, la loro miscela riesce com- 
pleta. I regolatori a molla agiscono su spine coniche 
che spostandosi regolano il consumo di gas. 

Lavorando con gas di alti forni, la composizione 
dei quali varia fra limiti molto estesi, questo sistema 
di regolazione ha il vantaggio che si può sempre otte- 
nere la giusta proporzione fra aria e gas. 

La motrice esposta pesa 219 tonn. compreso il vo- 
lano che pesa da sé 19 tonn. 

Le altre due motrici a gas esposte a Düsseldorf 
comandano ciascuna una dinamo; la prima e di 40 HP 
di potenza e ad un solo cilindro, l’altra invece di 200 HP 
ed a cilindri gemelli. La dinamo maggiore è stata co- 
struita dalla Deutsche Elektrizitátswerke di Aachen, 
già Garbe Lahmeyer e C. ed è una macchina a corrente 
continua, a otto poli, di 165 kw. di potenza e 220 volt 
di tensione. La dinamo minore, comandata dalla motrice 
di 40 HP e costruita dalla Electrotechnische Fabrik 
Rheydt, Max Schorch e C., sviluppa 100 ampere a 240 volt 
di tensione. Il grado di uniformitá per entrambe le mo- 
tricie di 1: 70 ció che e sufficiente per la diretta gene- 
razione dell'energia elettrica per l'illuminazione ad 
incandescenza senza accumulatori. Un maggior grado 
di uniformità può tuttavia essere ottenuto, con cor- 
rente trifasica, per esempio di 1: 160 quando è neces- 
sario. Questo tipo di motrici a gas è generalmente 
costruito per potenze fra 35 a 300 HP a semplice ci- 
lindro, e a doppio cilindro per potenze fino ai 600 HP. 

Le grandi motrici differiscono dalle piccole in ciò 
che l’incastellatura è fatta di pezzi cavi e serve anche 
come serbatoio d’acqua. 

Il comando delle valvole e l'accensione elettrica 
sono ottenuti con uno o due alberi secondari combinati 
con un regolatore simile a quello della motrice di 


1 Engineering, Vol. 74, pag. 308. 
? Vedi L'Industria, 1902, pag. 785 e 801. 


1000 HP. Tale regolatore determina la proporzione di 
gas nella miscela secondo il carico della motrice. 

Queste motrici ricevono gas da un impianto co- 
stituito da due gasogeni insieme a due caldaie a va- 
pore, due lavatori, quattro scrubber, due depuratori ed 
un gasometro di 50 mc. di capacità. Tale impianto è 
sufficiente per una forza custante di 800 HP, 

Nello stesso posto sì ha poi anche un piccolo ga- 
 Ssogeno ad aspirazione !, e che per quanto sufficiente 
per alimentare un motore di 40 HP occupa appena lo 
spazio di una comune stufa. ‘Tale impianto comprende 
anche uno scrubber ed un motore che nel caso attuale 
è di 12 HP di potenza e comanda un compressore d’aria. 

Il vantaggio degli impianti di questo tipo è quello 
di non necessitare nessun generatore di vapore e 
nessun gasometro; sono perciò molto convenienti per 
piccoli impianti. Non essenduvi nessuna sopraprodu- 
zione di gas di scorta e nessuna pressione di gas, pel 
fatto che la pressione interna dell'appareechio è infe- 
. riore a quella dell'aumosfera, sono tolti tutti i pericoli 
di fughe. L'avviamento dell' appareechio è semplicis- 
simo e non richiede più di 5 o 10 minuti. A pieno 
lavoro la macchina richiede una carica di combustibili 
ogni ora. Quanto al consumo si può ritenere essere 
di 0.45 kg. per cavallo-ora. 

Gli altri motori a gas esposti sono rispettivamente 
di 20, 16, 10, 8, 4, 2 e 1 HP di potenza. Sono ad un 
cilindro orizzontale montati su incastellatura di ghisa 
con un volante laterale. 

Vi sono inoltre 4 motori a gas verticali, due dei 
quali rispettivamente di 3 e 4 HP, uno di 2 HP ac- 
coppiato ad una pompa a stantuffo tuífante, ed uno 
della stessa potenza che comanda un compressore d'aria. 

Nello stabilimento di Deutz si costruisce anche un 
gran numero di motori a petrolio e ad alcool di diffe- 
renti tipi e per vari scopi. Sono esposti tre motori a 
petrolio rispettivamente di 30, 16 e 8 HP di potenza 
.ed un motore ad alcool di 8 HP. Lo stesso motore può 
esser fatto lavorare a petrolio o a benzina o ad alcool 
secondo la convenienza del combustibile; onde ottenere 
peró una completa combustione, conviene per ciascuno 
dei citati materiali una speciale pressione. Ogni motore 
é sempre sperimentato alla fabbrica prima di esser 
fornito per tutti e tre i tipi di combustibili. 

Il modo di funzionare della motrice è il seguente: 
durante la corsa di aspirazione, mentre l'aria passa 
nel cilindro traverso la valvola di ammissione, una 
conveniente quantità di liquido combustibile vi è pure 
iniettata sotto forma di un sottile spruzzo, il quale 
sia per effetto del calore irradiato dalle pareti del 
cilindro, sia pel contatto diretto colle stesse, é ridotto 
in gas che, dopo esser stato convenientemente com- 
presso, viene infiammato. 

Il consumo di alcool non contenente benzolo è 
stato determinato essere di 0.3654 kg. per cav. eff.-ora. 
L’accensione è ottenuta elettricamente col sistema 
Bosch, il cui brevetto è proprietà della fabbrica Deutz. 
Il regolatore stabilisce il consumo della miscela com- 
bustibile agendo sulla valvola d'ammissione. Il motore 
e avviato coll'impiego di benzina, una piccola quantità 
della quale è versata in un serbatoio sopra la valvola 
d'ammissione. Il serbatoio comunica col tubo d'aria me- 
diante un piccolo tubo, in modo che ad ogni corsa 
aspirante una piccola quantità di benzina è mandata 
entro il tubo d’aria e di qui nel cilindro. Durante 
questo periodo la pompa dell’ alcool è inattiva, e non 
è che quando il serbatoio della benzina è vuoto che 


1 Vedi L'Industria, 1902, pag. 644. 
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la pompa suddetta è riattivata. Il sistema di raffredda- 
mento varia a seconda che si tratta di un impianto 
fisso o trasportabile; in quest'ultimo caso il cilindro 
è disposto in un truogolo d’acqua munito di un tubo 
di scarico pel vapore e di un tubo di livello. Il lubri- 
ficatore e alla portata del timoniere, la manovella è 
poi lubrificata automaticamente ed il cilindro con una 
pompa a pressione. Di speciale interesse sono le se- 
guenti applicazioni di motori a petrolio e ad alcool 
esposte nella galleria di Deutz: 

a) Un motore a petrolio per una lancia, di 8 HP 
effettivi, verticale, a un solo cilindro; pesa 1320 kg. e 
fa 360 giri al minuto. Il meccanismo di distribuzione 
è di tipo speciale ad alta velocità. I motori che erano 
un tempo accesi per mezzo di un tubo “incandescente 
riscaldato con petrolio, sono ora generalmente muniti 
di una batteria di accumulatori per l'accensione elettrica. 

Il cilindro è raffreddato con acqua addottavi da 
una pompa a stantuffo tulfante azionata dal motore e 
che fa circolare l’acqua attraverso il rivestimento del 
cilindro. 

b) Una pompa da incendio della Casa Grether e C. 
di Friburgo eou motore a benzina della Casa Deutz. Essa 
ha il vantaggio di esser sempre pronta al servizio. 

Il motore di 15 HP, è posto sull'ultimo asse, e lal- o 
bero motore a manovella è posto di fronte ed è mu- 
nito di un giunto a frizione pel comando della pompa; 
la disposizione e tale che durante il trasporto il mec- 
canismo della pompa resta disimpegnato e viceversa. 

Il sedile per 4 pompieri, il serbatoio per la ben- 
zina, i tubi e gli accessori stanno al disopra dell'asse ante- - 
riore. L'alimentazione del motore non avviene mediante 
la pompa, ma con un cosidetto atomizzatore. Questo con- 
siste di un recipiente in cui, mediante apposito appa- 
recchio a galleggiante, si mantiene la benzina ad un 
livello costanie; e di un secondo recipiente comuni- 
cante col primo e munito di un tubo d’aria. Durante 
la corsa di aspirazione una corrente d’aria passa sopra 
di essa, aspira una parte di benzina che lungo il per- 
corso si atomizza e forma miscela esplosiva collaria. 

L'accensione è elettrica. Le velocità normali di 
trasporto della pompa sono due, cioè: di 7 e di IO mi- 
glia all'ora. Con una velocità di funzionamento di 50 giri 
essa fornisce 736 liri al minuto ad una pressione co- 
stante di 6 a 7 kg. per cmq. 

c) Una locomobile ad alcool, di 12 HP di potenza 
e di 4 tonn. circa di peso, per macchine agricole. 


Lunghezza senza stanga . m. 3.40 
Larghezza . . . . . . . » 1.90 > 
Altezza . . . . . . . . n 2.40 
Distanza fra le ruote. . . » 140 
Diametro ruote anteriori . » 0.50 
» » posteriori. n» 1.10 
n tamburo motore. » 0.60 
Velocità n 420 giri al minuto. 


Un robusto telaio di acciaio porta il motore ad alcool 
la cui azione è trasmessa ad un contralbero posto sopra 
l’asse frontale e munito di due puleggie, da una delle 
quali la macchina da comandare è mossa per mezzo 
di una cinghia. Il serbatoio dell'alcool posto al disopra 
del motore e munito di un tubo di livello, contiene 
materiale sufficiente per 10 ore di lavoro. 

Fu pure esposta dalla stessa Ditta, nel padiglione 
Koppel, una locomotiva da miniere di 8 HP di forza 
e che lavora a benzina o benzolo. Pesa 3.3 tonn., la 
forza di trazione in piano è, ad una velocità di 4 miglia 
e mezzo inglesi, di 220 kg. Il consumo di benzolo è 
stato trovato essere di 113 g. per tonn.-miglia. 

Oltre tale locomotiva ne è pure esposta un’ altra 
simile ma di 12 HP di potenza. 
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| Esposizione di Düsseldorf. 


MOTRICE A GAS DI 1000 CAVALLI EFFETTIVI 


costruita dalla GASMOTOREN-FABRIK DEUTZ. 


(Vedi articolo a pag. 6). 


Fig. 8. 
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UTENSILI E MACCHINE UTENSILI 
AD ARIA COMPRESSA.! 


(Continuazione, vedi L’Industria, 1902, pag. 823). 


Anche pel martello di Herm. Hartung Nachf. rappre- 
sentato nelle fig. 5 e 6 la disposizione è la solita. Lo stan- 
tuffo di distribuzione D è normale alla dimensione lon- 
gitudinale del martello ed è fatto come stantuffo diffe- 
renziale. 

La valvola d’ ammissione F dell’ aria compressa fatta 
funzionare per mezzo del tasto K è a maschio conico e basta 
premere più o meno su detto tasto, onde aprire un passaggio 
più o meno grande all’aria compressa. Non si ha qui espan- 
sione alcuna per lo stantutfo percussore, la manovra dello 
stantuffo di distribuzione dipendendo solo dalle posizioni 
estreme dello stantuffo percussore stesso. 
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Il numero di colpi al minuto pel martello N. 1 raggiunge 
circa i 1800 e per quello N. 2 i 15909. 

Anche il martello Paul Hoffmann e C. ha la sua spe- 
cialità; la camera di distribuzione essendo estraibile e di- 
visa in due parti, onde lasciarsi comodamente esaminare 
e pulire, permette un facile e ripetuto smerigliamento del 
cassetto. 

Il martello è poi composto di due parti principali, il 
manico di bronzo l’ una e la canna l’altra, uniti fra loro a 
vite. La distribuzione si fa qui pure per mezzo di un pic- 
colo cassetto a stantuffo differenziale ad asse normale a 
quello del martello, e di lunghezza di circa 6 cm. Lo stan- 
tuffo percussore ed il cilindro hanno un diametro di 20 mm. 
Tale martello è riservato a piccoli lavori. 

Anche nel martello di C. Oetling, la distribuzione si fa 
a mezzo di uno stantuffo differenziale. Il martello lavora 
però ad espansione, il numero di colpi per minuto variando 
tra 900 e 3000 secondo la pressione effettiva e la grandezza 
del martello stesso. La forza del colpo è poi regolata per 
mezzo di un apposito cassetto regolatore. 

Le suddette ditte hanno poi esposto contemporaneamente 
anche ribaditrici per chiodi fino a 25 mm. di diametro. Sia 
la costruzione loro che il modo di funzionare sono però gli 
stessi che per gli altri martelli: solo la corsa è maggiore ed 
il numero di colpi minore. 

I martelli ad aria compressa hanno in Inghilterra ed 
America un impiero vantaggioso speciale per far saltare 
le teste di chiodi onde rendere più veloce e più comodo il 
lavoro di riparazione e sostituzione di pezzi nelle caldaie a 
vapore comuni. 


1 Glaser's Annalen, 1902, pag. 144. 
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Quando cioè B e D prendono le posizioni indicate nella 
fig. 5, dopo Y apertura della valvola conica F, Paria com- 
pressa passa lungo o e il ribasso dello stantuffo D, e va 
traverso il condotto « entro il cilindro spingendo lo stan- 
tuffo B nella posizione della figura 6 e sfuggendo dopo 
impiegata traverso b, n, r, e, c. Ciò fatto lo spazio / resta, 
per mezzo dei condotti p, k, f, in comunicazione ooll'atmo- 
sfera, ed allora si ha il passaggio di D dalla posizione della 
fig. 5 a quella della fig. 6. 

Traverso o e d arriva poi l'aria compressa che spin're 
lo stantuffo B di nuovo contro utensile H, facendo sfuggire 
l’aria che gli sta dinnanzi traverso a, 8, lo spazio anulare e 
ed i fori e. Una volta ritornato allora lo stantuffo nella 
posizione della fig. 5 viene messo m in comunicazione con A. 
Giunge da o nuova aria compressa lungo il tratto y m hf 
in 4; spinge lo stantuffo D di distribuzione verso l'alto e 
tutto è così riportato nella posizione primitiva della fig. 5. 
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Fig. 5 e 6. Maglio ad aria compressa di Herm. Hartung Nachf. a Düsseldorf. 


Trasmissione di forza. 


DISTRIBUZIONE DI ENERGIA ELETTRICA 
NELLA CITTÀ DI MESSICO 
EFFETTUATO CON UNO SPECIALE SISTEMA DI TRASMISSIONE. 


IT. ! 


I quadri di distribuzione di tutte le Stazioni generatrici 
sono simili a quelli di Chiluca già descritti; tuttavia a 
Madin sì adottarono altre disposizioni, perchè è là che si 
congiungono le due duplici linee di trasmissione. prove- 
nienti dalle altre Stazioni generatrici che poi vanno diret- 
tamente alla Stazione collettrice « La Veronica n. Natural- 
mente le disposizioni sincronizzatrici sono identiche a quelle 
usate per mettere gli alternatori in parallelo. 

La fig. 2 rappresenta il diagramma delle connessioni di 
due wattometri monofasi che indicano la potenza esatta di un 
circuito trifase, muniti dei soliti trasformatori di tensione 
e d’amperaggio. Ciascuno d’essi indica la metà della potenza 
totale del circuito quando in ciascuna delle fasi il carico è 
equilibrato ; nel caso di squilibrio la somma delle due let- 
ture darà la vera potenza totale. Che ció sia così si può 
provarlo facilmente. Nel diagramma inferiore della fig. 2 le 
linee O A, O B, OC rappresentano rispettivamente le cor- 
renti nei fili A, B e C. La corrente del wattometro D, pro- 
viene dai due trasformatori in serie A’ e B', i cui secon- 
dari sono accoppiati in parallelo. La corrente fornita al 
wattometro D è perciò rappresentata dalla risultante di O A 
ed OB, ed è uguale ad A B. Il rocchetto di tensione del 
wattometro D è inserito nei circuiti A e B del trasformatore 


he 


1 Vedi L’Industria, 1902, n. 52, pag. 821. 
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in derivazione ed é perció in fase colla corrente A B. Nel 
caso del wattometro E la corrente proviene dal solo trasfor- 
matore in serie C, ed è proporzionale ed in fase con OC; 
il rocchetto di tensione di E è inserito per mezzo del tra- 
sformatore in derivazione fra B e C, e raggiunge anche la 
metà del secondario del primo trasformatore, fra A e B. 
Supponendo che il carico non sia induttivo, il circuito di 
tensione sarà in fase colla corrente OC e sarà rappresen- 
tato da CF. Possedendo ora le esatte relazioni e propor- 
zioni fra le fasi ed il valore della corrente nei rocchetti in 
serie e tensione di ambedue i wattometri, si può facilmente 
risolvere un caso pratico. Benché le scale dei wattometri 
sieno graduate per indicare la potenza effettiva dei circuiti, 
tanto i rocchetti di tensione, come quelli d'amperaggio sono 
dipendenti dai trasformatori riduttori; uno d’essi con un 


Fig. 2. — Diagramma delle connessioni di due wattometri. 
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SAN ILDEFONSO TRANSMISSION SYSTEM 


ona THREE Puase CIRCA. 


rapporto di trasformazione di 200 : 1, l’altro di 20: 1, od il 
suo equivalente nel caso di A e B, che sono ciascuno 
di 40:1. Così con 100 ampére e 20000 volt in ciascun 
circuito principale per fase, la potenza totale della linea 
trifase sarà di 100 >x 20000 x V8 — 3464 kw. 

Prendiamo ad esempio la potenza effettiva sommini- 
strata al wattometro D ; la corrente proviene dai due trasfor- 
matori A e B, i cui secondari sono accoppiati in paral- 
lelo e la corrente in ciascuno dei secondari, con 100 amp. 
nei primari sarà di 2,5 ampère, ma però, data la diffe- 
renza di fase fra le correnti di A e di B, la corrente equi- 
valente passante attraverso D sarà invece di 2,5 Xx 2,5 
x cos. 30%, = 4,33 amp. Perciò la potenza effettiva ricevuta 
da D sarà uguale a 4,38 x 100 = 483 watt, e la potenza 
indicata, tenendo conto del rapporto di trasformazione sarà 
di 4,33 < 20 < 100 x 200 = 1732 kw. che è la metà della 
potenza totale del circuito trifase. 

Lo stesso si dica del wattometro E; la corrente princi- 
pale viene dal trasformatore C ed è di 5 ampère. D'altra 
parte la corrente di tensione è data da due trasformatori 
ed è rappresentata dalla linea C F. C B rappresenta 100 volt 
e perciò CF è uguale a 100 x cos. 80° = 86,6 volt che e il 


voltaggio delle spire in derivazione del wattometro £. Perciò 
la potenza effettiva ricevuta da E sarà di 5 x 86,6 = 433 watt, 
pari a quella ricevuta da D; e l’indicazione del wattometro E, 
tenendo conto dei trasformatori riduttori, sarà uguale a: 
(5 < 20) x 86,6 x 200 = 1732 kw., che è appunto la metà 
della potenza totale del circuito trifase. 

La trasmissione elettrica fra le varie stazioni genera- 
trici e fra la Stazione generatrice di Madin e la collettrice a 
u La Veronica n è interamente aerea con conduttori di rame 
nudo. Fra Madin e le Stazioni generatrici lungo i fiumi 
Monte Alto e Italnepantla, le quattro linee trifasi sono sop- 
portate da pali metallici alti m. 9,50 ciascuno, composti di 
tre pezzi di cm. 12,70-9,15 e 7,60 di diametro rispettivamente. 
I pali sono collocati a 40 metri di distanza fra di loro e 
sono fissati direttamente nel suolo, ad eccezione di quelli 
in luoghi umidi, i quali sono collocati in un blocco di ce- 
mento idraulico di circa 60 cm. di diametro e 2 metri di 
profondità. Ciascuna fila di pali porta i 6 conduttori delle 
due linee di trasmissione. Gl'isolatori sono a tripla campana 
ed i porta-isolatori in legno Eucaliptus, sopportati da due 
robusti bracci di legno. Tutti gli isolatori prima d’ essere 
collocati furono provati ad una tensione di 40000 volt. 

La nuova linea di trasmissione principale fra Madin e 
Messico lunga 16 km., è simile alla precedente e consiste di 
pali di pino rosso del Texas, di sezione rettangolare. 

L’uso di pali di legno per la nuova linea di trasmis- 
sione fra Madin e Messico fu adottato per impedire perdite 
eccessive, nel caso di rottura di un isolatore e conseguente 
caduta del filo. Quando ciò accade durante tempo secco, la 
perdita è insignificante e non causa interruzione nel circuito. 

Le linee di trasmissione entrano alla Stazione collet- 
trice « La Veronica » attraverso un interruttore tripolare 
automatico di 20000 volt e 150 ampère, munito di « time 
limit relay n (apparecchio d’arresto a tempo determinato) e 
di invertitori di corrente. Ciascun interruttore consiste di 
tre interruttori unipolari montati su di una tavola di marmo 
con un’ampia barriera di marmo fra ciascuno di essi per im- 
pedire che l’arco passi da un polo all’altro. Gli interruttori 
sono meccanicamente uniti fra di loro, cosicchè un solo ma- 
nubrio serve a chiudere i tre interruttori ad un tempo. L’ap- 
parecchio « time limit relay » è montato su di una piccola 
tavola sotto gli interruttori, e serve a ritardare il funzio- 
namento dei medesimi per un tempo determinato, variante 
da 1 a 10 secondi, qualora la corrente non fosse eccessiva, 
perché nel caso di un forte corto circuito, l interruttore si 
aprirebbe istantaneamente. 

L’ invertitore di corrente non è altro che un wattometro 
polifase leggermente modificato. Quando il flusso d.lla cor- 
rente lungo i conduttori è in direzione normale, il contatto 
che regola lo scatto automatico è tenuto aperto. Se la dire- 
zione della corrente s’inverte, il wattometro, agendo come 
un relais, gira, ed il contatto è chiuso. Questo contatto com- 
pleta un circuito in derivazione che mette in azione l’in- 
terruttore automatico. Un apparecchio, come quello descritto, 
è necessario per prevenire inconvenienti prodotti dal ritorno 
della corrente nel caso di un corto circuito nella linea, 
quando lavora in parallelo. Talvolta però potrebbe avvenire 
che il sovraccarico fosse eccessivamente grande ed allora 
ne risulterebbe una caduta di potenziale considerevole nella 
linea, ed in certi casi questa caduta può essere tanto grande 
da impedire l’ azione del relais. Per evitare detto inconve- 
niente si sono intercalati fra i wattometri e le linee princi- 
pali dei trasformatori speciali in derivazione ed in serie. 
I trasformatori in derivazione speciali sono inseriti fra il 
trasformatore normale di 20000 volt ed il trasformatore del 
wattometro a 100 volt. Sono costruiti in modo che un abbas- 
samento di tensione nel loro primario non è seguito da un 
abbassamento di tensione nel secondario, la quale è prati- 
camente costante. I rocchetti della corrente del relais sono 
alimentati da trasformatori speciali a tre rocchetti in serie, 
ciascuno dei quali ha due avvolgimenti primari ed uno se- 
condario. Ciascuno dei rocchetti primari è inserito in serie 
coi corrispondenti conduttori delle due linee di trasmissione 
per mezzo di trasformatori in serie ordinari di 100 a 6 am- 
pére. In ciascun trasformatore speciale l’avvolgimento se- 
condario, che è direttamente accoppiato al relais, è regolato 
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in modo, che quando la corronte nei due primari è in fase, 
nei secondari non vi è corrente alcuna. Quindi nessuna cor- 
rente passa attraverso il relais finché non si effettui nella 
linea di trasmissione una vera inversione di corrente. 
L'energia elettrica a 20000 volt entra nella Stazione collet- 
trice « La Veronican passando dagli interruttori alle sbarre col- 
lettrici, e da questea 8 gruppi di trasformatori 20000 : 2000 volt. 
Essendo limitata la quantità d'acqua utilizzabile per 
forza motrice nei due fiumi, si trovò necessario l installa- 
zione di un gruppo di riserva per aiutare le Stazioni prin- 
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cipali durante la stagione di magra, che dura circa 100 giorni 
all'anno. Questo gruppo ausiliario (vedi fig. 3) è composto 
di una macchina a vapore da 500 cavalli, 177 giri al minuto, 
accoppiata per mezzo di giunto elastico ad un alternatore 
Westinghouse trifase a campo girante, da 375 kw. e 2.600 volt. 
Le sue connessioni sono tali da potersi far funzionare in 
parallelo colle sharre collettrici secondarie alimentate dai 
trasformatori principali, ciò che, praticamente significa l’es- 
sere in parallelo colle 19 turbine installate a distanze va- 
rianti da 16 a 85 km. 
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Fig. 8. — Diagramma delle connessioni del gruppo di riserva. 


Nella Stazione collettrice è pure installata una com- 
mutatrice Westinghouse, la quale serve ad alimentare una 
batteria d'accumulatori, che, a sua volta, serve a far fun- 
zionare la commutatrice stessa da alternatore, per supplire 
al forte consumo d'energia che 8i ha in certe ore del giorno. 
La commutatrice è provvista del solito motore trifase e di 
una eccitatrice speciale per assicurare una buona regolazione. 

La distribuzione in tutta la città di Messico è trifase 
a 2600 volt. Nei sobborghi la distribuzione si fa con fili 
aerei e nelle parti centrali della città con conduttori sot- 
terranei. In totale vi sono 18 km. di condottura aerea e 


circa 50 di sotterranea, suddivisa in 7 feeder, di cui 4»per 
forza motrice e tre per illuminazione. 

I secondari sono del sistema a quattro fili bifasi a 240 volt. 
L'illuminazione è monofase a tre fili con 120 volt per ciascun 
lato. Nella città vi sono tre centri di distribuzione, ciascuno 
dei quali riceve una corrente di 2600 volt per mezzo dei 
cavi principali sotterranei. Un feeder che congiunge fra di 
loro questi tre centri è tenuto separato dal resto e serve a 
fornire l’energia pei grandi motori solamente; la ragione di 
ciò è di tenere per quanto sia possibile, la tensione della 
corrente destinata all’ illuminazione costante ed indipendente 


dalle fluttuazioni causate dall'avviamento e dall'arresto di 
motori di potenza superiore a cinque cavalli. Nel medesimo 
tempo questi feeder addizionali servono sempre di riserva 
in caso d'arresto d’ interruzione. Tutte le condotture sotter- 
ranee principali sono formate da cavi armati posati diret- 
tamente nel suolo. 

Il prezzo dell'energia per l'illuminazione è proporzio- 
nale al consumo ed in media è di circa 70 centesimi per 
kilowatt-ora. Per la forza motrice, il prezzo è minore e 
varia da 20 a 70 centesimi per kilowatt-ora. Si fornisce 
l'energia ad un gran numero di motori, alcuni dei quali 
hanno capacità superiore a 75 cavalli. Le richieste d’energia, 
tanto per illuminazione che per forza motrice, crescono ra- 
pidamente, e si sta lavorando attivamente per estendere la 
rete di distribuzione. 


Risultati analitici 
ed assaggi industriali. 


L'ESAME MICROGRAFICO DEL RAME 
DI H. BAUCKE. ! 


L'autore richiama l'attenzione sul fatto che l’immagine 
micrografica, ancorchè non sia fissata fotograficamente e 
quale si può ottenere in 10 minuti, permette di riconoscere 
se il rame ha subita la depurazione elettrolitica o se pro- 
viene direttamente dalla fucina. 

Non è raro il caso in cui il rapido logorio di taluni 
‘organi meccanici avrebbe potuto essere preveduto coll'esame 
della struttura del metallo, anche laddove l'analisi chimica 
induce a ritenere che il rame offre composizione normale. 
Le rotture insolite provengono non di rado dalla lavorazione 
meccanica male eseguita e l'autore ha raccolto su questo 
soggetto numerosi documenti che provano quanto siano 
disparate le cause che concorrono a deteriorare i tubi e le 
scatole di rame delle caldaje e locomotive. 

La memoria particolareggiata dell’autore riescirà di non 
dubbia utilità agli ingegneri ferroviari e navalì, che troppo 
sovente lamentano le imperfezioni delle parti delle macchine 
che devono essere costrutte in rame. g. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


PERFEZIONAMENTO 
NELLA PREPARAZIONE DEL SOLFATO DI SODA 
E DELL'ACIDO CLORIDRICO 
DI K. OEHLER. ? 


L'autore crede sia sconosciuto il fatto che riscaldando 
a 400? C. equivalenti quantità di bisolfato di soda e di clo- 
ruro di sodio, previamente macinati, si ha lo sviluppo com- 
pleto dell acido cloridrico in circa 40 minuti ed il solfato 
alcalino che rimane come residuo offre i caratteri voluti dal 
commercio, sia nei riguardi fisici, come chimici. 

Se i due sali furono ridotti in polvere e mescolati inti- 
mamente lo sviluppo dell’acido cloridrico avviene senza che 
si verifichi la fusione e senza che il prodotto aderisca alle 
pareti. Il solfato rimane poroso .e non avviene alcun svi- 
luppo di acido solforico. 

Per l’applicazione di questo sistema si può procedere 
in modo diverso. Conservando le bacinelle di ghisa dei fornì 
attualmente impiegati si opera il trattamento del sale col- 
l'acido solforico nel molo solito, ma il bisolfato che si ot- 
tiene in luogo Ai riscaldarlo immediatamente nella muffala, 
si toglie dal ferno, lo si lascia rattreddare, lo sì macina € 
iraita nel modo indicato. 

Il bisolfato si può preparare anche «direttamente facendo 


1 Baumaterialicaknide, Vol, VIT, pag. 117. 
2 Patente germanica N. 13993, in data 20 aprile 1901. 
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agire l'acido solforico concentrato sul solfato sodico e rego- 
lando l’acidità in modo che il prodotto possa essere macinato. 

Dal punto di vista economico i risultati migliori si 
hanno utilizzando il residuo della preparazione dell’ acido 
nitrico, il quale d'ordinario contiene 78-90 ?/, di bisolfato di 
sodio e 10 a 22 di solfato neutro. 

Vogliamo osservare che nelle fabbriche di Lombardia 
da tempo sì è utilizzato il bisolfato per la preparazione 
delP acido cloridrico e che l'operazione non torna vantag- 
giosa perché le piccole quantità di acido nitrico rimaste 
provocano lo sviluppo di cloro. D'altra parte il bisolfato è 
troppo sovente inquinato di tale quantità di ferro da far 
diminuire di molto il valore del solfato sodico prodotto. 


r. 
le) 


Notizie. 


La denuncia del trattato di commercio con VAu- 
stria-Ungheria. — Un dispaccio ufficiale reca in questi 
termini la notizia che lAustria-Unvheria ha denunciato 
la sua convenzione commerciale con l’Italia: « L'amba- 
sciatore d’Austria-Ungheria, Pasetti, per incarico avutone 
dal suo Governo, ha denunciato con nota ufficiale il trat- 
tato di commercio e navigazione italo-austriaco del 6 di- 
cembre 1891 che cesserà così di essere in vigore col 
31 dicembre 1908. La denuncia è espressamente motivata 
coll’ impossibilità in cui il Governo austro-ungarico dichiara 
di trovarsi, anche per considerazioni internazionali, di man- 
tenere in vigore la clausola pei vini oltre il 31 dicembre 1903. n 
La notizia era attesa, e non desta quindi meraviglia. Per 
dare un’idea della entità dei nostri scambi commerciali con 
la monarchia danubiana, riproduciamo le cifre ufficiali del 
movimento d’importazione e di esportazione fra i due paesi 
durante il 1901, messe a confronto coi dati rispettivi del 1897. 


Importazione dall'Austria-Ungheria in Italia. 


1897 1901 
Zucchero ......... 4,661,000 1,931,000 
Seta e seterie ...... 11,612,000 15,436,000 
Legname ......... 26,098,000 40,312,000 
Cavalli........... 24,376,000 27,618,000 


Totale .. . . 194,129,000 178,411,030 


Esportazione dall'Italia in Austria-Ungheria. 


1597 1901 
Vino ............ 02,504,000 14,938,000 
Seta e seterie ...... 19.129.000 13,590,000 
Produzione vegetali ! . 25,646,000 38.13 1,000 
n animali ? . 12,614,009 11.316,00 
Totale .... 92,983,000 83,281,000 


Il ministro Carcano e V imposta fabbricati. — Di 
passaggio nella nostra citià, diretto a Roma, l’on. Carcano, 
ministro delle finanze, ha conferito col cav. Luivi Berta- 
relli, presidente del Circolo industriale, commerciale e agri- 
colo, a proposito dell’ agitazione promossa dai nostri in- 
dustriali contro talune esigenze del fisco, che pretende di 
estendere Pl applicazione «dell imposta fabbricati agli appa- 
recchi per la forza motrice. L'on. Carcano assicurò che avrebbe 
pres. nella dovuta considerazione le domande dei nostri in- 
dustriali, che saranno, in questi giorni, riassunte in un me- 
moriale cui sta lavorando l'ing. Esterle. Ove la legge non 
venga esattamente interpretata, ove gli agenti delle tasse, 
nell’ applicarla, non s'ispirino a criteri equi, il Ministero 
delle finanze provvederà pel più retto funzionamento della 
legge stessa. 


Il disegno di legge sull'alcool industriale. — Com? è 
noto, la Camera dei deputati approvò il 18 dicembre scorso 
il disegno di legge sull’ alcool industriale. Ora il Governo 
presento al Senato il disegno stesso, accompagnandolo con 
una relazione, nella quale e messo in evidenza come Part, 1 


1 Specialmente mandorle, agrumi, frutta fresca e ortaggi. 
2 Specialmente formaggio, uova, pesci freschi e corallo, 


costituisca la parte essenziale della legge proposta, in quanto 
determina il diverso trattamento che, nel rapporti della tassa 
di fabbricazione, vien fatto all'aleool denaturato per usi in- 
dustriali, in confronto di quello da bere. Per effetto delle 
disposizioni contenute in detto articolo, l'alcool, da qualunque 
materia derivato, può essere presentato all’ adulterazione, 
con la sola differenza che quello ricavato dalle vinaccie o 
da altri cascami della vinificazione e dal vino va esente da 
tassa, mentre quello prodotto da sostanze non vinose va 
soggetto alla lieve imposta di L. 0.15 per ogni grado e per 
ogni ettolitro. La ragione di tale differenza sta nel fatto 
che, secondo i dati raccolti e gli studi eseguiti, lo spirito di 
cereali ha un costo di produzione inferiore di L. 10 P etto- 
litro a quello di vinaccia, e un prezzo, invece, sul mercato, 
superiore all’ altro di circa L. 5, e cioè, un maggiore com- 
plessivo vantaggio di L. 15. Si è pertanto ravvisata la con- 
venienza di stabilire, principalmente a scopo di perequa- 
zione, la equivalente tassa di L. 15 l’ ettanidro per P alcool 
da adulterare derivante da sostanze non vinose. Accennato 
mano mano alle altre disposizioni, la relazione tocca l’art. 7 
per cui più viva fu la discussione alla Camera; secondo la 
forma adottata per il medesimo, si eleva l'abbuono per la 
distillazione dele materie non vinose dal 7 al 10 9/,, quelle 
del vino dal 25 al 50 %, per le fabbriche non cooperative 
e dal 30 al 34 9/, per le cooperative; si stabilisce poi l’ ab- 
buono delle vinaccie al 25 °% per le distillerie non coopera- 
tive e al 28 9/, per le cooperative. 


Derivazioni d’acque pubbliche ad uso industriale. 
— I signori ingegneri Bernardino Luini e Riccardo Memmo 
hanno presentato all’ esame ed approvazione del Ministero 
dei lavori pubblici il provetto e la domanda di concessione, 
onde poter derivare 50 moduli d’acqua dal fiume Nera, in 
Comune di Cerreto di Spoleto, frazione di Triponzo, alla 


quota di m. 425 sul livello del mare e di condurli nella. 


valle del Corno, alla quota di m. 420, ove chiedono di poter 
unire al suddetto volume d’acqua altri 50 moduli da deri- 
varsi dal finme Corno alla quota di metri 420 per condurre 
complessivamente 90 moduli mediante acquedotto in galleria 
nella valle del fiume Nera, poco a sud di Triponzo, onde 
utilizzare il salto dalla quota di m. 418 a quella di m. 376, 
allo scopo di generare forza motrice da trasformarsi in 
energia elettrica. Ln scarico del predetto canale in moduli 90 
sarebbe ivi ripreso alla quota 376, e mediante canale che 
seguirebbe la sinistra del fiume Nera verrebbe condotto sin 
presso all’abitato di Piedipaterno (Comune di Vallo di Nera) 
per generare, mediante un salto di m. 16 (dalla quota 366 
alla quota 320), altra forza motrice da trasformarsi anch'essa 
in energia elettrica. Si avrebbero in complesso cavalli dina- 
mici 10.560, dei quali 5040 nella 1% officina, cho utilizzerebbe 
il salto superiore, e 55320 nella 2% officina. Tale forza motrice, 
trasformata in energia elettrica, dovrebbe servire in Ancona, 
Senigallia e in tutta la zona percorsa dalla linea per illu- 
minazione, trazione, forza motrice ed altre applicazioni in- 
dustriali. La spesa per questa opera viene preventivata 
in L. 950,000. 

— L'ingegnere Alessandro Lorenzetti, residente a Sa- 
vona, ha presentato domanda alla prefettura di Pavia, di- 
retta ad ottenere la concessione di derivazione d’acqua dal 
fiume Tanaro sponda destra, in territorio di Ormea, per ri- 
cavare la forza motrice occorrente per l'esercizio di una 
instituenda cartiera. i 


Uso commerciale., — In ordine a quesito fatto alla 
Presidenza della Camera di commercio di Cremona « Se negli 
u usi, consuetudini o pratica commerciale prevalga o sia 
¿ stabilita la massima che nelle convenzioni pattuite di 
«u spedire merci entro settimana nel computo si debba o no 
« tener conto della Domenica » il Consiglio espresse opinione 
che nella pratica commerciale, come nell' interpretazione ge- 
nerale comune, la Domenica sia l’ultimo giorno della setti- 
mana; che quindi nelle convenzioni pattuite come sopra si 
debba tener conto della medesima; ed autorizzò la Presi- 
denza a rilasciare analoga dichiarazione d'ufficio a chi pro- 
mosse il quesito suesposto. 


e 


Pel nostro conunercio coll Estero. — Il Ministero 
degli esteri dispose che i Consoli generali, i Consoli e i Vice- 
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consoli distaccati, arrivando in Italia, indichino al Ministero 
il loro luogo di residenza, il quale si comunicherà alle Ca- 
mere di commercio affinchè ne avvisino quando intendano 
chiedere ai suddetti notizie utili per l' incremento dei nostri 
commerci, 


Il Congresso delle Società economiche a Torino. — 
Come si ricorderà, il IV Congresso delle Società economiche 
tenutosi nello scorso ottobre in Torino, non esaurl l’ordine 
del giorno: restano a discutersi ancora i due temi: sul con- 
tratto di lavoro e sullo sciopero nei servizi pubblici, e sullo 
spopolamento delle campagne, cause e rimedi. D’ assemblea 
unanime deliberava allora che una seconda sessione del 
IV Congresso avesse luogo nella prima quindicina di gen- 
naio per la discussione dei due temi predetti, e di un terzo 
proposto dall’ on. Rubini relativamente alle « derivazioni 
delle acque pubbliche. n Ottemperando al voto dell'assemblea, 
la presidenza, d'accordo colla Società promotrice dell in- 
dustria nazionale, ha stabilito che la seconda sessione inco- 
minci i suoi lavori nel giorno 8 corrente, alle ore 10, nella 
sala della Società promotrice dell'industria nazionale, per ' 
ultimarli nei giorni 9, 10 successivi. 


Esposizione di Milano 1905, — Il Comitato esecu- 
tivo dell’ Esposizione di Milano 1905 pubblica il programma 
di concorso fra gli artisti italiani per il progetto architet- 
tonico generale dell’ Esposizione medesima, Gli editici, che 
sorgeranno in una parte del parco, abbracceranno poco meno 
di 90,009) mq. d’area coperta. Un premio di L. 5000 verrà as- 
segnato al progetto giudicato ottimo; un premio di L. 2000 
al progetto che seguirà in merito, I progetti dovranno essere 
presentati alla sede del Comitato presso la nostra Camera 
di commercio non più tardi delle ore 16 del 31 marzo 1903. 
L'asseznazione dei premi sarà fatta dal Comitato sulle pro- 
poste di una Commissione costituita dal Presidente gene- 
rale, dalla Commissione edilizia, dal Presidente della Com- 
missione per le Belle Arti e dal Presidente della Commissione 
per l'arte applicata alle industrie. I progetti saranno esposti 
in pubblica mostra prima del giudizio, almeno per dieci 
giorni. 

Fusione di Società elettrotecniche tedesche. — Si 
annuncia che la Allgemeine Elektriciláts Gesellschaft di 
Berlino si è fusa con la Union Elektricitiits Gesellschaft. 
La prima ha il capitale di 60 milioni di marchi, la seconda 
il capitale di 24 milioni di marchi. L'amministrazione e l'e- 
gercizio delle due grandi Società procederebbero in comune. 
Ciascuna d’ esse però erigerebbe a parte il proprio bilancio 
come per il passato; e gli utili riuniti verrebbero assegnati 
in determinate proporzioni al capitale azionario. 


Privative 


Industriali 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 23 al 29 novembre 1902. 


(Gli attestati numeri 31-50 del Vol. 160 Rog. Att. furono rilasciati il giorno 24; i 
numeri 51-70 il giorno 26; i numeri 71-90 il giorno 27; i numeri 91-130 il 
giorno 29 novembre). 


(H numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 160/34, 64549, Anderlini Giuseppe, 
a Modena « Sgranatrice da frumentone con ventilatore universale a quattro crivelli » 
richiesto il 10 luglio 1902. per anni 3. 

160/107, 65233, Viani Saverio, a Lodi (Milano) « Leva di comando e di guida 
del vomero di un aratro lodigiano o piacentino » richiesto il 29 settembre 1902, 
prolungamento per anni 6 della privativa 117/120, rilasciata il 26 gennaio 1900, 
per anni 3 dal 30 settembre 1899. 

160/109, 61029, Casarotti Fratelli (Ditta), a Ponte Vigodarzere (Padova) « In- 
novazioni nella costruzione delle pompe irroratrici » richiesto il 23 luglio 1902, 
per anni 3. 

IT, Alimenti e bevande diverse. — 160/35, 64550, Valera y Valera Joseph, a 
Cabra (Spigua) è Machine à mondre dénomméo broyeuse-eyeloido n richiesto il 
15 luglio 1902, per 1 anno. 

111. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 160/31, 64544, 
Thofehrn Hermann Georges Christian e De Saint Seine Bernard, a Parigi e Pro- 
cédé et appareil perfoctionnes pour le traitement industriel des mattes ot des mè- 
taux bruts au four à réverbére » richiesto il 14 luglio 1902, per anni 6. 
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160/117, 64638, Mechwart, Coltri & C. (Ditta), a Milano « Procédé élecetrolytique 
et appareil pour la lixivation directo des métaux de leurs minerais et des autres 
matériaux métalliféeres et pour la précipitation des métaux de leurs solutions » ri- 
chiesto il 1° agosto 1902, per anni 8. 


IV. Lavorazione dei metalli, del legno e deile pietre. — 160/50, 64570, 
Morand Georges, a Lione (Francia) « Procédé et appareil pour la fabrication d'an- 
neaux plats en métal au moyen de bandes rectilignes » richiesto il 19 luglio 1902, 
per l anno. 

160/79, 64589, Foreign Me. Kenna Company, a Wisconsin (S. U. A.) « Méthode 
et appareil pour la transformation de produits laminés » richiesto il 26 luglio 1902, 
per anni 15, 


V. Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. — 
160/41, 64087, De Nacyer & C. (Ditta), a Willebroeck (Belgio) « Nouveau type de 
chaudière à tubes d'eau et à surchauffeurs avec collecteurs en acier forgé et bvn- 
chons autoclaves » richiesto il 9 giugno 1902, per anni 6. 

160/55, 64575, Lewis Dryden Thomas, a Cardiff (Inghilterra) « Perfectionnements 
dana les courroies de transmission » richiesto il 24 luglio 1902, per anni 6. 

160/62, 64256, Béha Joseph. a Thann (Alsazia) « Appareil épurateur par extrac- 
tion continue mécanique des matières en dissolution produisant les incrustations 
dans les chaudières à vapeur » richiesto il 28 giugno 1902, prolungamento per 
anni 5 della privativa 139/243, rilasciata ]'11 luglio 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 

160/63, 64257, Béha Joseph, a Thann (Alsazia) « Procédé et appareil pour 
épurer mécaniquement l'eau d'alimentation des chaudicres à vapeur, spécialement 
les générateurs des automobiles » richiesto il 25 giugno 1902, prolungamento per 
anni 5 della privativa 142/15, rilasciata il 9 agosto 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 

160/71, 64130, Garolla Giuseppe, a Padova « Torchio Ercole ad azione continua » 
richiesto il 10 giugno 1902, per anni 3. 

160/73, 64590, Bruun Johan Frederik Adolph, a Copenaghen (Danimarca) « Sé- 
parateur enlevant à la vapeur d'échappement l'air, l'eau ot les particules grais- 
seuses » richiesto il 26 luglio 1902, per anni 6. 

160/78, 64596, De la Puente Gerardo, a Madrid « Appareil pour élever l'eau » 
richiesto il 28 luglio 1902, per 1 anno. 

100/80, 65251, Pedon Eugenio, a Pietrasanta (Lucca) e Rogantini Luigi, a Ve- 
nozia « Macchina motrice idropneumatica » richiesto il 1% ottobre 1902, por 1 anno. 

160/59, 64611, Hildersley Daniel, a Londra « Sostegno perfezionato per torni, 

fusi, macchine giranti e ruote di qualsiasi specie n richiesto il 29 luglio 1992, per 
1 anno. 
160/91, 61610, Maschinen und Dampfkesselfabrik Guillaume Werke G. m. b. IL, 
a Neustadt (Germania) « Caldaia a tubi d'acqua con tubi di ritorno disposti fra i 
tubi bollitori » richiesto il 23 lughio 1902, con rivendicazione di priorità dal 27 giu- 
gno 1901, per 1 anno, 

160/97, 64621, Gross Fritz, a Schónoberg (Germania) « Turbine à vapeur ou à 
gaz » richiesto il 31 luglio 1902, per anui 6, 

160/104, 64251, 
« Disposition de soupapes de distribution pour moteurs à explosion » richiesto il 
9 giugno 1902, prolungamento per anni 2 della privativa 111/242, rilasciata il 30 lu- 
glio 1899, per 1 anno dal 30 giugno. gia prolungata con attestato 127/130. 

160/105, 64232. Vivinus Alexis e Hecht Jules, a Schuerbeek presso Bruxelles 
« Nouvelle disposition d'arbre coudé pour moteurs à carters formant bain d'huile » 
richiesto il 9 giuguo 1902, prolungamento per anni 2 della privativa 111/240, rila- 
sciata il 30 luglio 1899, per 1 anno dal 30 giugno, gia prolungata per anni 2 con 
attestato 127/94. 

160/111, 64407, Hasclwander Friedrich August, a Rastatt (Germania) « Motoro 
a combustione con camera di gas per iniettare separatamente il combustibile » ri- 
chiesto il I? luglio 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dall' 11 gen- 
naio 1901, 

160/115, 64636, Arnold Karl, a Riga (Russia) « Guarnitura per premi-stoppa » 
richiesto il 1" agosto 1902, per 1 anno. 


Vivinus Alexis o Hecht Jules, a Schaerbeek presso Bruxelles 


VI. Strade ferrate e tramvie. — 160/19. 61566, National Malleable Castings & C., 
a Cleveland, Ohio (S. U. A.) e Perfectionnements apportés aux attelages de wagons » 
richiesto il 15 luglio 1902, per anni 6. 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. - 160/99, 61627, Dumaresq William Nowton, 
a Londra « Systéme de commande des automobiles, des cyelos et autres vebicules 
analogues, ainsi que des imbarcations à moteur et dispositifs permettant de realiser 
ce systeme » richiesto il 23 luglio 1902, per 1 auno. 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 160/58, 64593, Chierichetti Francesco, a 
Milano « Applicazione di rulli o cilindri galleggianti alle imbarcazioni » richiesto 
il 22 luglio 1902, per anni 2. 

IX. Elettrotecnica. — 160/33, 64557, Zehden Alfred, a Charlottenburg (Berlino) 
« Motore a spostamento di campo » richiesto il 15 luglio 1902, per anni 15. 

160/40, 64926, Karlsbader Kaolin Industrie Gesellschaft, a Merkolsgrün presso 
Karlsbad (Austria) « Isolatore ad alta tensione » richiesto il 4 settombre 1902, 
completivo della priv. 141/221, rilasciata il 9 aprile 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 

160/51, 64571, Vellino Charles, a Barcellona (Spagna) « Appareil à couler les 
plaques en plomb pour accumulateurs électriques » richiesto il 18 luglio 1902, per 
anni 6. 

160/81, 64036, Schaefer Benjamin, a Francoforte s(M. « Ricevitore di onde elet- 
triche agente mediante l'aumento del valore di una resistenza e eonsistente in una 
fessura praticata in uno strato metallico » richiesto il 9 giugno 1902. per 1 anno, 
con rivendicazione di priorità dal 29 agosto 1909, 

( Continua), 


PARRAVICINI CESARE, gereníe responsabile. 


Domande ed offerte di personale. 
Pratico tessitore che da anni ha fun- 


zionato in qualità di sotto-capo in varii Stabilimenti in 
Inghilterra e all'estero cercu occupazione in Itilta, — hi- 


volgersi all Amministrazione dell’ Industria: A. B. 


CERCANSI per Stabilimento rotaie 


Decauville usate con o senza piattaforma gi- 
revole. — Indirizzare offerte alla Direzione 
dell’ Industria alle iniziali La N. 


La Società Ampère Electro-Chemical Co. a Jersey City 
(S. U. d'America), concessionaria dell attestato di privativa 
Vol. 39, N. 51010 Reg. Gen. e Vol. 132, N. 91 Reg. Att., per: 
« Nouveau procédé de fabrication du camphre », nonché 
dell’attestato completivo Vol. 156, N. 144 Reg. Att., e disposta 
a cedere i brevetti stessi od a concedere licenze di applica- 
zione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


I signori Carl Alrik HULT e Oscar Walfrid HULT a 
Stoccolma (Svezia), concessionari dell'attestato di privativa 
Vol. 39, N. 51229 Reg. Gen. e Vol 132, N. 158 Reg. Att., per: 
« Disposition pour Pajustage du palier annulaire dans 
les commandes à friction », sono disposti a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiose. . 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
r Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
1 Italia e per l’estero del? Ing. CARLO BARZAN , - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


e 0 e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 9 dicembre 1898, Reg. Att. 
Vol. 104, N. 111, per: 
« Perjfectionnements dins la fabrication des 
erplosijs » 
del KAISERLICHES UND KOENIGLICHES TECHNISCHES 
MILITAER-COMITE, a Vienna. 
Il Sindacato titolare è disposto a vendere la suddetta pri- 


vativa, oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni 
favorevoli. Per schiarimonti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per lItulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 


LÀ u e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 20 dicembre 1898, Reg. Att. 
Vol. 104, N. 48, per: 
« Perfectionnements apportés aux chapeaux, 
casques et «utres coijfures du même genre » 
del signor Charles Josiah ROSS, a Exeter (Inghilterra). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per lItalia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 12 novembre 1900, Reg. Att. 
Vol. 134, N. 92, por: 
« Perfectionnements aux télégraphes imprimeurs» 
del signor John BURRY a New York (5. U. A.). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op” 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorev «l 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Itatia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 14 ottobre 1898, Reg. Att. 
Vol. 102, N. 83, per: 
« Perfezionamenti nei vagoni convertibili delle 
ferrovie » 
del signor John A. BRILL, a Filadelfia, Pa., (S. U. d'America.). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
»ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 
Agenti per C Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. Y. 


VOLUME XVII, N. 2. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA* 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


È riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1903 
all INDUSTRIA - Anno 17. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali 
scadde l’abbonamento col 31 dicembre 1902 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per 
agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione © per non soffrire 
interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte E Economica 


ira ——— ———— —— A A —— 


L'INDUSTRIA DEL COTONE 
NEGLI STATI UNITI D'AMERICA.! 


Il distretto di Charlotte è il centro cotoniero più 
importante degli Stati del Sud. Descrivendo attorno 
alla città di Charlotte un cerchio con un ragzio di 
100 miglia (160 km.), vi si trovano compresi quasi 
300 cotonifici, con oltre tre milioni di fusi e più di 
80,000 telai; sel anni fa non si raggiungeva nemmeno 
la metà di questi numeri. 

Nel distretto di Charlotte abbiamo Columbia, dove 
una mezza dozzina di cotonifici è sorta da poco. L'au- 
tore ne visitò uno, con 104,000 fusi e 2400 telai Nor- 
throp, e rimase ammirato della modernità della costru- 
zione. Le pareti sono doppie, con uno spazio intermedio 
per la ventilazione ed il riscaldamento. Gli elevatori 
sono incombustibili. I lavatoi per gli operai sono di 
marmo levigato, legno di quercia e bacinelle di nichel, 
proprio come nei migliori alberghi di New York. 

L'energia elettrica è portata alle macchine per 
mezzo di condutture sotterranee. L'impianto ha dodici 
caldaie verticali e tre macchine con generatori elet- 
trici sviluppanti 6000 HP indicati. A] tempo di questa 
visita, otto caldaie soltanto erano in azione, e tre soli 
fuochisti negri le alimentavano. Sul pavimento della 
sala delle caldaie c'era un binario sul quale correvano 
dei vagoncini per asportare la cenere. La forza veniva 
impiegata non soltanto per la fabbrica, ma anche per 
l'illuminazione elettrica ed il tramway della città. Un 
contrasto grandissimo notavasi fra lo splendore del- 
l'impianto ed il lavoro che veniva fatto nell’ opificio. 
Nella filatura, per mancanza di mano d' opera intelli- 
gente, molte macchine erano ferme, e parecchie di 


——— 


1 Vedi L'Industria, 1902, vol, XVI, pag. 817 e vol. XVII, 1903, pag. 1. 


quelle in moto sembrava avessero il compito di sciu- 
pare il cotone. I ragazzi, alcuni dei quali molto gio- 
vani, formavano i tre quarti abbondanti delle maestranze. 
Qualcuno di questi ragazzetti, interrogato dall’ autore, 
disse di avere otto anni. Cosa quasi incredibile, persino 
dei bambini di cinque anni lavoravano nelPopificio. 
E. * 

Xx » 

Presentemente un'agitazione contro l'abuso del 
lavoro dei fanciulli nel Sud é stata promossa dalla 
l'ederazione americana del Lavoro, specialmente negli 
Stati di Georgia ed Alabama. Una nuova legge dovrebbe 
limitare l'età a 12 anni per l'ammissione in qualunque 
fabbrica, eccetto soltanto per fanciulli che siano l’unico 
sosteguo di madre vedova o di genitori invalidi, nel 
qual caso il limite sarebbe ridotto ai 10 anni. Il lavoro 
notturno dovrebbe essere proibito, e le ore di lavoro 
limitate a sessanta alla settimana per ragazzi sotto ai 
16 anni; tutti dovrebbero sapere leggere e scrivere, e 
tre mesi all’anno di scuola dovrebbero essere obbligatori 
per i ragazzi sotto i quattordici. Si spera che Puma- 
nitaria campagna sarà coronata da completo successo. 
Un delegato della Federazione americana del Lavoro 
racconta, che bambini di sei e sette anni lavorano 
dodici ore al giorno, con un solo riposo di mezz’ ora 
per il pranzo; che altri della medesima età sono chia- 
mati a sopportare le fatiche d’una intera notte di la- 
voro, e tenuti svegli dal vigile sopra-intendente con 
degli spruzzi d’acqua fredda. Il delegato della Federa- 
zione narra ancora che in ventiquattro cotonifici da 
lui visitati nell'Alabama, tutti con orario non inferiore 
alle ore 11 3/, al giorno, lavorano moltissimi bambini 
in tenera età, che però non son fatti figurare nel ruolo 
delle paghe; vide un bambino di meno di quattro anni, 
levare il filato da bobine fuori d’uso!! 


* 
* * 

Altri racconti forse non tanto autentici, conten- 
gono una punta di acre ironia. Vuolsi, ad esempio, che 
i direttori del cotonificio di Dallas (Texas), per ma- 
enificare la loro umanità, asseriscano di non prendere 
al lavoro i bambini, fino a che non camminino da se! 
Un parroco in una scuola domenicale, avrebbe detto 
ai suoi allievi, tutti poveri bambini: « Dio mise sulla 
terra gli uomini buoni, perché aprano dei cotonifici, 
dove i bambini possano guadagnare del denaro e por- 
tare l’obolo nella cassetia del missionario. » 

La popolazione negra del Sud coltiva la pianta del 
cotone, lo raccoglie, lo imballa, e lo porta alla fab- 
brica: ma quasi mai i negri entrano a lavorarvi, perché 
sfuggono dalle occupazioni monotone, che richieggono 
applicazione costante e continua vigilanza. 

Per avere un'idea anche dei vecchi cotonifici, il 
Young si recó a Barnesville, che é un ammasso di ca- 
sette di legno addossate ad un fabbricato a tre piani 
in mattoni, in cui sono 5800 fusi e 350 telai, di cui 50 
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del tipo automatico Harriman, di recente installati. | a tanto che gli operai si videro costretti a riprendere 


Questo piccolo cotonificio lavora 130 ore alla settimana 
e tutta la sua produzione viene esportata. 

La forza motrice è data da una macchina a vapore, 
la cui caldaia viene alimentata a legna. Un cavallo- 
vapore costa, lavoro notturno compreso, 82 dollari 
(fr. 160) all' anno. Vi sono due squadre d' operai, una 
lavora dalle 6 ant. alle 6.40 pom., con 45 minuti d'in- 
tervallo per il pranzo, l’altra dalle 6.40 pom. alle 6 ant. 
con soli 15 minuti di riposo alla mezzanotte. Al sabato 
il lavoro finisce a mezzogiorno. I ragazzi dovettero in 
gran parte essere esonerati dal lavoro notturno, e fu 
loro assegnato il turno di giorno, poiché, non potendo 
essi resistere allo strapazzo, finivano per lasciarsi vin- 
cere dal sonno. Le paghe sono uguali tanto di giorno 
che di notte, fuorché per i filatori, che hanno un au- 
mento del 15 %, per il lavoro notturno. I tessitori, con 
quattro telai del vecchio sistema, percepiscono da 
fr. 3— a 3.50 al giorno, e con otto o dieci telai Har- 
riman da fr. 4.50 a 5.75. L' autore apprese che un te- 
laio Harriman costa 110 ?/, dollari (franchi 552.50) più 
25 dollari (fr. 125) per l'apparato d'arresto, se richiesto. 

‘ Nel treno di ritorno da Barnesville l'autore si trovò 
con un tessitore, che, licenziato dalla fabbrica, andava 
in cerca di nuovo lavoro, e gli disse d’aver già lavo- 
rato in cinquantasei cotonifici, E di fatio non è raro 
vedere uno di questi lavoratori nomadi presentarsi 
al direttore d’un cotonificio, p. e., alle 4 del pome- 
riggio a domandare occupazione; quasi sempre, essen- 
dovi nel Sud scarsità d'operai provetti, viene assunto 
subito. Esso allora corre ad avvisare la moglie, che 
sta a guardia dei bambini e del carro, su cui sta, in 
pezzi staccati, la loro casetta di legno e le loro mas- 
serizie: in un paio d'ore la casa è in piedi ed arre- 
data, e prima del tramonto i bambini dormono nei loro 
letti, mentre un leggiero fumo, che esce dal piccolo 
camino, attesta che la cena sta per essere servita. 

Augusta, città di 40000 abitanti, ai conlini dello 
Stato di Georgia, è una delle più vecchie sedi dell’in- 
dustria cotoniera. Vi sono 9 cotonifici, tutti mossi dalla 
forza derivata dal fiume Savannah. Le cadute d’acqua 
e la centrale elettrica sono proprietà della città. I 14000 
o 15000 cavalli vapore sviluppati sono venduti agli 
stabilimenti industriali a 5 !/, dollari (franchi 27.50) 
per HP all'anno, prezzo che si dice essere il più basso 
di tutta l'America. 

I nove cotonifici hanno complessivamente 193,000 
fusi e 5650 telai; il più graude è il King Mill con 
oltre 60,000 fusi e 1812 telai. 

Vicino ad Augusta, a Clearwater, vi è il più grande 
stabilimento per il candeggio del cotone nel Sud, che 
ha un capitale di 60,000 sterline (un milione e mezzo 
di franchi). 

Poco prima che l’autore arrivasse ad Augusta, i 
tessitori del King Mill domandarono un aumento del 
10 %, sui loro salarii, che non fu accordato. Tutti gli 
operai della fabbrica si astennero allora dal lavoro. 
Dal canto loro i cotonifici, che per tutto ciò che cun- 
cerne le questioni operaie sottostanno al giudizio del 
Consiglio dell'Associazione dei manifatturieri, decisero 
di chiudere tutti gli stabilimenti, se entro una setti- 
mana gli operai del King Mill non avessero ripreso il 
lavoro. Gli scioperanti non si ripresentarono, ed i co- 
tonifici adottarono il « lock-out », ovvero chiusura ge- 
nerale. Settemila persone si trovarono quindi senza 
lavoro. La cassa di resistenza diede nella prima setti- 
mana ad ogni operaio 2 dollari (franchi 10) in generi 
alimentari. Ma poi, essendo sempre minori gli aiuti 
dai compagni del Nord, le sovvenzioni diminuirono fino 


il lavoro, senza godere alcuna concessione 

E certo però che, in un non lontano avvenire, degli 
altri scioperi, meglio organizzati e meglio diretti del 
presente, porteranno le mercedi nel Sud eguali, o me- 
glio, data la differenza del costo del vivere, equiva- 
lenti a quelle del Nord. A ciò contribuirà senza dubbio 
in gran parte il fatto che i buoni tessitori e filatori 
sono ricercatissimi negli Stati meridionali. 

Nel King Mill, il cotonificio che aveva dato ori- 
gine allo sciopero, le paghe sono molto basse. Oltre a 
ciò, ai tessitori non vien pagata alcuna mercede per 
la pezza, se nella pezza vi é un solo difetto. In media, 
si può calcolare che ad Augusta le paghe sono del 40 9/, 
inferiori a quelle del Nord. 

Cinque o seicento ragazzi, d'etá variante tra i 5 ed 
i 12 anni, sono impiegati nei cotonifici d'Augusta. Una 
recente inchiesta mise in chiaro che soltanto il 20 Y, 
di questi disgraziati sanno leggere e scrivere, cioè solo 
quelli che entrarono nella fabbrica dopo compiti i 
10 anni. 

Un'onorevole eccezione nell’impiego di ragazzi vien 
fatta dall’ Enterprise Mill; e prima di lasciare la città 
l’autore ebbe occasione d’apprendere da uno degli im- 
piegati superiori dei dati interessanti su questo opi- 
ficio Fondato nel 1882, rinnovò il macchinario tra il '98 
ed il 900, ed ora ha 33,000 fusi e 928 telai. Per l’assi- 
curazione contro l’incendio paga 800 dollari su 450,000 
dollari assicurati (franchi 4000 per franchi 2,250,000) 
all'anno. Le tasse pagate alla città sono di 1 */, %, sul 
quasi intero valore commerciale di terreno, fabbricati 
e macchinario, ed 1 '/, °% allo Stato su circa 3,7, del 
valore suddetto. Un cavallo-vapore costa alla fabbrica, 
che usufruisce una caduta d’acqua, 23 scellini (fr. 28.75) 
all'anno. 

Vi sono in prova dei telai Harriman, dodici per 
ogni tessitore, con risultati incoraggianti. Un buon tes- 
sitore può guadagnare all Enterprise Mill 1 dollaro ed Y, 
(franchi 6.25) ed un tessitore 90 cents. (franchi 4.50) al 
giorno. (Continua). 
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Parte Tecnica © 


Caldaie e macchine a vapore. 


CORROSIONI DELLE CALDAIE 
DOVUTE ALL'ARIA E ALL'ACIDO CARBONICO 
DISCIOLTI NELL’ ACQUA. ' 


I riscaldatori sono sempre più o meno corrosi; nelle 
caldaie a bollitori e a correnti opposte, sono sempre corrosi 
quei bollitori, nei quali entra l’acqua d'alimentazione, e che 
sono lambiti dall’ ultimo giro di fumo. 

Ogni anno infatti gli Ispettori dell’Associazione devono 
chiedere di mettere fuori uso dei riscaldatori, e sebbene, da 
noi, le caldaie a bollitori siano poco usate, ogni anno si con- 
stata il deperimento dei corpi inferiori delle caldaie Ten- 
Brink. 

Di acqua naturale, senza aria disciolta, non ce n'è, e 
siccome l'aria contiene sempre acido carhonico, l'acqua ha 
sempre con sé e questo, e quella; infatti le corrosioni ca- 
ratteristiche non mancano mai in un corpo di caldaia o nel 
punto di un corpo di caldaia dove, conosciutane la genesi, 
8] possano prevedere. 

Quando si prende una boccia di vetro piena d'acqua e 
la sì mette su un becco a gas, dopo poco, la parete della 
boccia, in basso, sì copre di bollicine; se si continua a 
scaldare, le bollicine, nel punto più basso, quello toccato 
dalla fiamma, si staccano e salgono e si svolgono alla su- 
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perficie, mentre se ne formano più su; continuando ancora 
a fornir calore, le bollicine se ne vanno tutte e, dopo una 
piccola sosta. sul fondo se ne formano altre, le quali pre- 
corrono di poco l’ebollizione viva. 

Le prime bollicine sono di aria; le sussesuenti sono di 
vapore d’acqua; le prime, come le seconde, possono formarsi 
di preferenza dove la superfice presenta qualche piccola 
ineguaglianza; le prime quando si staccano dalla parete, 
arrivano tutte fino alla superficie; di quelle che 8i formano 
nel secondo periodo le prime scompaiono a mezza via, per- 
chè incontrano l’acqua meno calda e vi sì ricondensano; 
poi giungono sino allo specchio dell’ acqua e là scoppiano; 
l’acqua allora comincia a bollire, e subito dopo, bolle davvero. 

Se potessimo disporre le cose in modo da cambiare 
continuamente l’acqua nella boccia, come avviene in un 
riscaldatore, e mantenerla fra quei limiti di temperatura 
che caratterizzano il periodo delle prime bollicine, noi ve- 
dremmo sempre la parete della boccia cosparsa di queste 
bollicine d’aria. 

Un riscaldatore è sempre, a seconda dei suoi punti, 
più o meno caldo, ed anche dove riceve l’acqua d’alimenta- 
zione fredda, la sua temperatura è già tale, da provocare 
separazione dell’aria, dall'acqua, che la discioglie; non es- 
sendo però, nemmeno più oltre, caldissimo, le bolle d'aria 
possono fermarsi, aderire alla parete ed ossidarla. 

Le bolle si fermano di più e quindi ossidano più inten- 
samente dove è meno caldo, perciò le ossidazioni sono più 
forti alla testata, di dove entra l’acqua, che a quella, di 
dove esce, e vanno diminuendo dal primo riscaldatore, che 
riceve l’acqua fredda, al secondo, nel quale va acqua già 
riscaldata; e così, in uno stesso riscaldatore sono più forti 
in principio che in fine; in una stessa sezione poi sì accen- 
tuano più in basso che sui fianchi. 

A questo modo di corrosione sono soggette, si è già 
detto, le caldaie a bollitori, a correnti opposte, nelle quali 
i bollitori dell’ ultimo ordine funzionano come veri riscal- 
datori; e questa è stata una delle ragioni, che hanno fatto 
cadere in discredito le caldaie Ten-Brink. 

Così sono caduti in discredito i riscaldatori e saliti 
invece gli Economisers, perché sono costruiti in ghisa, e la 
ghisa è assai meno attaccabile del ferro, ed anche perchè, 
essendo i tubi verticali, l’aria, quando si separa dall’acqua 
in bollicine, si appiccica meno facilmente ed è invitata 
meglio a salire. 

I riscaldatori e le caldaie a bollitori e a correnti opposte 
d’acqua e di fumo sono i casi tipici, ma altre corrosioni si 
devono attribuire alla stessa causa. | 

Nei riscaldatori v'é al cielo sempre, perchè sempre sono 
costruiti ad anelli uno dentro e uno fuori, negli anelli 
maggiori specialmente, una zona ossidata; l'ossidazione è 
quivi uniforme, non a pustole; la zona è larga anche negli 
anelli minori se l’ uscita dell’acqua è fatta dalla testata, 
specialmente se questa è di ghisa, cioè grossa, e sempre 
quando l’apertura d’uscita non è al punto più alto. 

Questa ossidazione del cielo dei riscaldatori è dovuta a 
ciò che l’aria, la quale si sviluppa dall’ acqua, si accumula 
in alto fino al livello del foro d’uscita e forma una camera 
vuota d’acqua; quest’aria umida ossida, ma ossida unifor- 
memente, non a bolle, perchè non è appiccicata a holle, ma 
riempie lo spazio. 

In un impianto dove si avevano parecchi riscaldatori 
a due a due, coll’ uscita al vertice di un anello maggiore, 
nel quale dunque la camera d’aria e l’ossidazione uniforme, 
caratteristica al cielo, si verificava solo negli anelli maggiori 
e per uno spazio avente per saetta la grossezza della lamiera, 
gli anelli interni, che erano cioè interamente bagnati, non 
avevano traccia di camera d’aria, ma presentavano anche 
in vetta delle corrosioni meno sensibili, ma simili a quelle 
che si vedevano in basso. 

Questi riscaldatori, messi due a due, nel solito modo, 
sopra ciascuna caldaia, erano uguali fra di loro, anche per 
la disposizione delle lamiere e nei particolari degli attacchi. 

Al secondo anello di ciascun riscaldatore, che era in- 
terno, era inchiodato, sul cielo, un pezzo di ghisa, a fungo, fig. 1, 
che entrava fra due diti, formati dalla traversa pure di 
ghisa, costituente l’armatura della copertura del forno e 
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serviva a sostenere il riscaldatore stesso ; ebbene nel primo 
e nel secondo riscaldatore di ciascun gruppo di due, all’at- 
tacco del pezzo di ghisa e fra i quattro chiodi, che lo fissa- 
vano, internamente, spiccavano, fra le minori, due, tre ed 
anche quattro corrosioni tonde, ampie e profonde, a pareti 
poco degradanti. 

Esse provenivano da ciò, che la traversa della copertura 
della muratura, alla quale era attaccato il riscallatore, era 
poco protetta dai disperdimenti di calore e quindi il pezzo 
di ghisa, inchiodato al riscaldatore, raffreddava, al suo at- 
tacco, la lamiera del riscaldatore stesso, sulla quale, in questo 
punto meno caldo, si formavano delle bolle d’aria; queste, 
per la temperatura bassa e per essere contro il cielo, non 
potevano sfuggire, rimanevano e ossidavano. 

Un altro caso, dirò, minuto di tali corrosioni abbiamo 
constatato nelle caldaie Ten-Brink a tre ordini. 


AE 


i 
i 


Fig. 1. 


In queste, ciascun bollitore dell'ordine inferiore comu- 
nica con quello di sopra, l'intermedio, per mezzo di un gam- 
bale collocato alla testata anteriore; posteriormente, fra i 
due bollitori è interposta. a sostegno del superiore una TL, 
che é inchiodata con quattro chiodi, su ciascun bollitore od 
anche con una sedia a T. 

La zampa inferiore della 1 o del I poggia sulla parte 
piü fredda del bollitore inferiore. 

Ebbene, la trasmissione di calore, che avviene attraverso 
ala ‘1 o al I, basta perchè nel tratto di appoggio del bol- 
litore superiore, la lamiera sia a temperatura inferiore al 
resto e quivi possano formarsi e aderire delle bolle d'aria, 
che corrodono. 

Spesso queste corrosioni non sono notate, perché coperte 
da incrostazioni, sempre abbondanti nel tratto posteriore dei 
bollitori del secondo ordine, ma si può dire che vi sono sempre. 

Ci è accaduto di trovarle così profonde da dover imporre 
di mettere una toppa: la toppa, in quel punto, in meno di 
un anno era già ben corrosa; sono di solito tre o quattro 
chiazze, larghe, che si toccano e si intersecano fra di loro. 

Nelle caldaie a bordo dei battelli, che fanno servizio sul 
laghi, quando queste, come d'ordinario, sono a due focolari, 
si notano le corrosioni d’aria sul fasciame, in basso; nelle 
caldaie a due focolari la circolazione dell’acqua, che ascende 
lungo le pareti dei focolari stessi, lascia in basso, una zona, 
dirò triangolare dove l’acqua rimane quasi stagnante. 

(Continua). Ing. Guipo PERELLI. 


ESPERIENZE SUL RENDIMENTO ECONOMICO 
DELLE MACCHINE A VAPORE. ! 


Richiamiamo l attenzione su queste esperienze, 
che arrivano a conclusioni a(fatto inaspettate quanto 
alla influenza del grado di vuoto nel condensatore 
sul rendimento. 


Un lavoro del prof. L. R. Weighton di Newcastle 
ebbe, al Durham College of Science, per oggetto lo 
studio del riscaldamento del receiver di una motrice 
compound e l'influenza del vuoto nei condensatori. 
Tali studi formano parte di ricerche sistematiche su 
macchine a vapore iniziate al suddetto collegio. 

L'e(Jetto economico del riscaldamento del rice- 
vitore. — I cilindri della motrice a vapore avevano 
178 e 394 mm. di diametro e 457 mm. di corsa. La 


1 Zeitschri,t der Damp,kesselunstamchungs und Vereicherungs gesellschafi, 
1902, pag. 123. 
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pressione del vapore d'ammissione era costantemente 
di 14 atmosfere. Pel riscaldamento: del vapore di sca- 
rico dal cilindro ad alta pressione serviva un appa- 
recchio prestato dalla Ditta Richardson Westgarth e C. 
consistente di un serpentino di rame di 2.78 mq. di 
superficie riscaldata rinchiuso in una cassa di ghisa. 
I tubi avevano un diametro interno di 27 mm., quello 
esterno essendo di 31,8 mm. Il vapore del cilindro li 
circondava nella cassa mentre erano percorsi dal vapore 
della caldaia. Il cilindro a pressione media per le espe- 
rienze era escluso ed il vapore dal cilindro ad alta 
pressione doveva, traverso il riscaldatore, passare al 
cilindro a bassa pressione. 

Il vapore condensato nel serpentino veniva rac- 
colto ed accuratamente misurato, lo stesso facendosi 
per quello condensato nel ricevitore. 

Per determinare l'effetto del riscaldamento del 
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receiver la macchina venne messa in funzione consecu- 
tivamente sotto diverse pressioni. 

Di solito la macchina era munita di distribuzione 
Meyer, ma talvolta lavorava ad eccentrico spostabile 
che venne mantenuto anche per le prove, onde ripro- 
durre l’effetto dell’ espansione automatica. 

Nelle esperienze non si impiegava regolatore. Onde 
ottenere la massima uniformità di condizioni nelle prove 
ciascuna di queste si faceva una volta col serpen- 
tino riscaldato e l’altra senza il vapore di riscalda- 
mento. | 

Il freno fu disposto per circa 133 giri della mac- 
china per ciascuna coppia di esperienze. Il vapore veniva 
tolto dal serpentino, e si faceva passare direttamente 
dal cilindro ad alta pressione a quello a bassa per la 
prova senza riscaldamento. In tali condizioni si faceva 
la prova con tutte le osservazioni e misurazioni neces- 
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Fig. 1. Disposizione pel riscaldamento del receiver. 


sarie. Dopo si faceva entrare il vapore nel serpentino 
e si faceva lavorare il motore finché si fosse ben 
adattato alle nuove condizioni, e si eseguiva la seconda 
prova. Sempre durante le prove si manteneva il vuoto 
del condensatore il più costante che fosse possibile. 
E sui seguenti risultati che si crede dover richia- 
mare l’attenzione dello studioso : 
1.° La quantità d’acqua condensata nel serpen- 
tino appare essere indipendente dalla differenza di 
temperatura del vapore riscaldato e di quello da ri- 
scaldare; essa sarebbe solo dipendente dalla quantità 
del vapore da riscaldare. Col diminuire del lavoro pro- 
dotto dalla macchina si riduce anche la condensazione 
nel serpentino, quantunque con ciò risulti più sensibile 
il salto di temperatura. 
2. L'effetto favorevole del riscaldamento del 
receiver risulta chiaramente essere: 
a) Diminuzione della quantità d’acqua conden- 
sata nel receiver; 
b) Aumento della pressione nel receiver; 
c) Aumento della pressione media nei cilindri; 
d) Aumento del numero dei giri della macchina; 


e) Aumento del grado di secchezza del vapore 
a bassa pressione. 
3. L'effetto sfavorevole del 
receiver si ha in ciò: 
a) Diminuzione del rendimento organico della 
motrice; 
b) Aumento nel consumo di vapore. 
Il consumo di vapore per cavallo effettivo è in tutti 
i casi molto maggiore facendo uso del riscaldatore in- 
termedio, il consumo in più essendo di circa il 2,6 9/,. 
L'effetto economico del riscaldamento del receiver 
sul consumo di acqua per cavallo-ora indicato è 
minimo. essendo in media del 0,18 °/,. La differenza 
nel consumo tra cavallo effettivo e cavallo indicato di- 
pende dal cattivo effetto che ha il surriscaldatore sul 
rendimento organico della macchina. L'esperienze pro- 
vano che l’adozione del riscaldamento del receiver 
provoca in ogni caso una diminuzione nella potenza 
della macchina. La causa di questo inconveniente sta 
senza dubbio nella secchezza aumentata del vapore. 
Ne segue la necessità di segnare il consumo di una mo- 
trice a vapore non per cavallo indicato ma per ca- 


riscaldamento del 
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vallo effettivo, specialmente quando si impiega vapore 
surriscaldato o camicie di vapore. 

Effetto economico dei differenti gradi di vuoto 
nel condensatore. — Le esperienze riferentisi a questo 
argomento vennero eseguite su una macchina a tre 
cilindri i cui diametri erano rispettivamente di 178, 


267 e 394 mm. e la corsa di 457 mm. La pressione in: 


caldaia era in tutti i casi di 10,5 atmosfere effettive. 

Il grado di ammissione in tutti e tre i cilindri era 
stabilito del 55 %,; la stessa per tutte le esperienze 
fu la disposizione del freno, si che ogni variazione nella 
velocità era da attribuirsi a differenze nel grado di 
vuoto. Potendosi disporre della quantità d’acqua re- 
frigerante necessaria fu possibile di ottenere qualunque 
grado di vuoto anche fino al massimo. 

Lavorando senza vuoto si escluse la pompa d’aria. 
Il vapore condensato passava direttamente nel mi- 
suratore, ed entrava nel condensatore soltanto una 
quantità d’acqua sufficiente per evitare che la pressione 
del condensatore sorpassasse l'atmosferica. 


Di tempo in tempo si levava l’acqua dai receiver 
e la si faceva entrare nel misuratore si che la tempe- 
ratura nel raccoglitore d'acqua risultava alquanto mag- 
giore di quella che corrispondeva al grado di vuoto. 

Onde poter confrontare i risultati, i calcoli furono 
tutti riteriti alla velocità di 120 giri al minuto. 

Nella figura 3 la curva W, rappresenta il con- 
sumo di vapore per ora; la Wy il consumo di vapore 
rappresentato dalla differenza delle unità di calore fra 
il cassetto di distribuzione del cilindro ad alta pressione 
e il raccoglitore d’acqua a valle della pompa d'aria. 

Le curve J ed £ danno il lavoro espresso in ca- 
valli indicati ed effettivi, ambedue ridotti sempre come 
si disse alla velocità di 120 giri al minuto. 

La eurva M rappresenta le pressioni medie del- 
l'indicatore nel cilindro a bassa pressione. 

La curva R dà il numero di giri della motrice, 
numero che cambiava a seconda dei differenti gradi 
di vuoto nel condensatore. 

Trascurando i cambiamenti di temperatura del rac- 
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f, y potenza indicata; 


` Coglitore dietro la pompa ad aria, variazioni causate 


dalla condensazione nel ricevitore, si ha nella curva W,, 
il consumo di vapore in chilogrammi per ora. 

Questo, riferito alle curve J ed E dà il consumo 
orario per cavallo indicato e cavallo effettivo, ed i 
rispettivi risultati sono rappresentati dalle curve Wyr e 
Wu. — La curva Wr raggiunge la sua posizione in- 
fima con una pressione da 660 a 711 mm. di mercurio. 

Fino a qui il massimo vuoto corrisponde alla piü 
grande economia; però sembra che un vuoto superiore 
ai 711 mm. di mercurio non offra ulteriore vantaggio 
economico. Con ciò però non si tien conto che, con 
minore grado di vuoto, l’acqua condensata asporta più 
calore che con un vuoto maggiore. La curva WH che si 
riferisce alla spesa di calore per la motrice ed alla 
potenza effettiva e che perciò rappresenta il vero effetto 
economico, raggiunge il suo minimo a 508 mm. di mer- 
curio di: tensione. Per quanto l'economia dipende dal 
vuoto, il miglior funzionamento della macchina si ha 
con un vuoto di 51 cm.; cioè in questo caso la mac- 
china lavora col minimo consumo di calore e perciò 
di combustibile. 

I più ritengono che sia invece necessario il mas- 
simo grado di vuoto pel funzionamento più vantaggioso. 


— h, i consumo d'acqua per HP otf. 


Questo modo di vedere si basa su due supposizioni: 
una che le pressioni medie nei cilindri aumentino 0 
diminuiscano col grado di vuoto, senza nessuna consi- 
derazione a tutte le altre circostanze; e poi che il 
consumo di vapore per giro di macchina non venga 
influenzato dal grado di vuoto, a parità di tutte le altre 
circostanze. 

Secondo questo modo di vedere, un aumento nel 
vuoto significlierebbe un aumento nella pressione media 


| sullo stantuffo, quindi un aumento nel rendimento senza 


influenza alcuna sul consumo di vapore. Tali concetti 
non corrispondono peró ai risultati della esperienza 
come lo dimostra il confronto delle curve M e M, 
dove M, è tangente di M nel punto di vuoto zero che, 
secondo i dati sperimentali, ha luozo per kg. 2,09 
per emq. 

Il valore di M, è eguale a kg. 2,09 più la gran- 
dezza del vuoto. Questa linea dovrebbe rappresentare 
le pressioni medie se le temperature basse dei conden- 
satori a vuoto elevatissimo non cagionassero una mag- 
giore condensazione del vapore nei cilindri. La linea M 
rappresenta le vere pressioni medie e la sua distanza 
da M, la perdita di pressione per la condensazione, per- 
dita che aumenta col crescere del vuoto. 


st T 


deron 1£ 


Anche la seconda supposizione non è esatta, come 
lo dimostra la curva W, che dà la quantità di vapore 
introdotto nel cilindro con differenti gradi di vuoto, e 
sempre collo stesso numero di giri. Da tale curva in- 
fatti si deduce invece che aumentando il vuoto si do- 
vette aumentare pure la quantità di vapore introdotto. 
Ciò può soltanto essere attribuito all influenza refri- 
gerante delle basse pressioni nel condensatore che si 
fa sentire fino al cilindro ad alta pressione. Se tale 
influenza non esistesse la linea dovrebbe essere una 
retta orizzontale. 

I diagrammi degli indicatori dimostrano questi 
fatti in altro modo potendosi vedere come la linea 
di scarico del cilindro ad alta pressione si conformi a 
quella del cilindro a bassa pressione, e come sia l'am- 
missione sia lo scarico del cilindro a media si confor- 
mino alle variazioni delle altre curve. 

Va poi notato come non si fecero nelle esperienze 
cambiamenti alla macchina che nella quantità d’acqua 
adoperata per la condensazione, tutte le variazioni do- 
vendosi quindi attribuire a tale causa. Per questa ra- 
gione, onde evitare confusioni, non si fece menzione 
della quantità d'acqua d'alimentazione Wy per cavallo- 
ora indicato. La linea sarebbe in ogni caso parallela a 
quella riferentesi al cavallo-ora effettivo. 

Tali prove vennero fatte con macchine a tre ci- 
lindri, e ne viene ora naturale la domanda se i risul- 
tati avuti possono valere anche per macchine a due 
o a quattro cilindri. Una risposta soddisfacente a tale 
domanda si può dare solo dopo aver fatto delle espe- 
rienze in proposito, esperienze che l’autore si propone 
per l'avvenire. In ogni modo egli crede di potere dai 
risultati avuti dedurre le seguenti conclusioni: meno 
cilindri si hanno tra la condottura di vapore ed il con- 
densatore, maggiore sarà l'influenza della tempera- 
tura del condensatore sul vapore nei cilindri; e vi- 
ceversa più cilindri si hanno e minore sarà tale in- 
fluenza. Per le macchine compound a due cilindri il 
vuoto più vantaggioso sarà perciò anche inferiore 
ai 51 cm. di mercurio. 


Filatura e torcitura. 


APPARECCHIO CON VENTILATORE 
PER DIVIDERE IL CASCAME NELLE CARDE 


DI V. HUGH A LILLA. 


L'invenzione ha per iscopo di ventilare le macchine per 
lavorare le fibre che producono polvere, non solamente per 
asportare la polvere e le impurità, ma anche per cernere le 
fibre del cascame a seconda della loro lunghezza. Essa com- 
porta le tre seguenti operazioni: 

a) Asportazione delle pagliuzze, della sabbia dalle 
fibre e della polvere, immediatamente davanti al ventilatore 
disponendo la macchina sopra una fossa, nella quale il ven- 
tilatore produce la rarefazione dell’aria. I pezzettini di pa- 
glia e di sabbia cadono sul fondo mentre l’aria carica di pol- 
vere e di fibre passa oltre. 

6) Asportazione delle fibre dalla polvere e selezione 
delle medesime in diverse qualità a seconda della loro lun- 
ghezza. A questo scopo il canale dietro il ventilatore viene 
costrutto con diametro sempre crescente e provvisto in fondo 
di uno staccio verticale; oppure si divide l’ultimo tratto del 
canale mediante una graticola orizzontale le cui piastre 
elementari sono oblique, rivolte contro la corrente d’aria, e 
diventano sempre più larghe. 

Nel primo caso la velocità dell’ aria nel canale va de- 
crescendo avanti lo staccio di modo che le fibre grosse e 
fine cadono divise nel canale, mentrechè quelle finissime 
vengono fermate dallo staccio; la polvere passa oltre. Nel 
secondo caso alla corrente d’aria va dato un subitaneo cam- 
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biamento di direzione di 90° e formandosi così una specie 
di vortice, le fibre vi si dividono e cadono per terra. 

c) Asportazione della polvere depositandola in un re- 
cipiente posto dietro lo staccio, mentre l'aria purificata 
passa all'aperto per mezzo di un camino. 

La fig. 1 rappresenta la pianta di un tale apparecchio 
con staccio verticale; e la fig. 2 ne è una sezione, presa 
sulla linea x-z. l 

La fig. 3 è il piano dell’ apparecchio con graticola, di 
cui la sezione presa sulla linea y-y è data nella fig. 4. 

Nelle fig. 1 e 2 sono a le due macchine da ventilarsi, 
b la fossa al disotto delle macchine stesse, c sono i canali 


Fig. 2. 
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Fig. 1. 


nei quali si depongono le fibre; tali cahali sono in comuni- 
cazione colla fossa mediante le bocche d e i ventilatori e. 
L’altra estremità dei canali dà nel recipiente per la polvere f 
che é diviso dai primi mediante lo staccio senza fine g. Il 


Fig. 4. 
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movimento dello staccio, che viene ottenuto mediante i 
rulli A e i, è regolabile quanto alla sua velocità di modo che 
lo strato di fibre sullo staccio può essere più o meno fitto, 
e la corrente d’aria nei canali più o meno forte. Il reci- 
piente f € molto grande per ridurre la velocità della cor- 
rente il più possibile. 

Nella disposizione rappresentata nelle fig. 3 e 4 il ca- 
dere delle fibre viene ottenuto mediante le graticole k che 
dividono i canali orizzontalmente. Le piastre obliquamente 
disposte verso la corrente, danno all’aria un’altra direzione 
riducendone la velocità, perlocchè le fibre cascano a terra. 
I lati 0 e n sono ermeticamente chiusi. . 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


DISPOSIZIONE PER LA TINTURA DI FILATI, Ecc. 
COL BAGNO CIRCOLANTE IN DIVERSE DIREZIONI 
DI FRANZ SCHARMANN A BOCHOLT. 

In una caldaia chiudibile si trova un recipiente pel mate- 


riale da tingere composto di due riparti y che sono divisi per 
mezzo di una camera À (vedi figura). Lo spazio fra la caldaia 


ed il recipiente è in comunicazione con una pompa per mezzo 


dei due tubi e e k, e mediante dei rubinetti si può far en- 
trare il bagno colorante dal tubo e oppure dal tubo k. La 


camera A fra i due riparti g è divisa mediante una parete 
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massiccia la quale, alle due estremità, ha dei battenti gire- 
voli i i e m m mediante i quali il bagno é guidato automati- 
camente nei riparti contenenti il materiale da tingere. Per es., il 
bagno entrando dall’apertura e penetra nei riparti g nella di- 
rezione della freccia f, uscendo presso A; indi, colla propria 
pressione, apre i battenti ¿ e continua nella direzione f. 
Arrivato in alto, entra nell'altro riparto e lo traversa in 
senso opposto, quindi dall’ alto al basso, fino a quando ar- 
riva al tubo k pel quale viene aspirato mediante una pompa. 
Entrando invece il bagno dal tubo, esso percorre i due ri- 
parti in direzione contraria e viene aspirato dal tubo e. 

La produzione giornaliera è di 1000 a 1200 libbre e la 
durata dell'operazione è di !/,-?/, d'ora. 


DISPOSIZIONE PER LA TINTURA DI FILATI, Ecc. 
DI FRANZ SCHARMANN A BOCHOLT. 
L’apparecchio consiste del recipiente chiuso a pel bagno 


colorante (vedi figura), del recipiente cilindrico b pel ma- 
teriale da tingere e del tubo adduttore del bagno f. La cal- 
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daia a é divisa in riparti y per mezzo della parete orizzontale e 
e in essi si colloca il filato. Anche il tubo f, per mezzo del 
tramezzo h è diviso in due riparti k e i che presso m e l 
sono collegati col tubo di una pompa. Se il bagno entra 


in i presso l, esso traversa il materiale nel riparto infe- 
riore g dall'interno verso l'esterno, nel riparto superiore 
invece dall'esterno all'interno, per essere infine aspirato 
dalla pompa in m. Entrando invece da m, il bagno per- 
corre la via opposta. 

La produzione giornaliera é da 1200 a 1500 libbre. Pei 
colori al solfo, l'apparecchio viene costrutto in ferro. 


Esposizione di Düsseldorf. 
LE POMPE. ! 


(Vedi tavola a pagina 24). 


II. ? 


Una pompa a vapore per miniera della ditta Haniel e 
Lueg era esposta in esercizio all’ Esposizione di Diisseldorf; 
una macchina compound tripla, con quattro cilindri, è desti- 
nata al comando di una pompa di prosciugamento di 25,000 1. 
di portata a 500 m. di altezza. 

Le principali dimensioni della motrice sono: 


Diam. del cilindro ad alta pressione 950 mm. 
n n n a media n . 1500 n 
n di ciascuno dei cilindri a bassa press.. 1650 n 
Corsa comune . CREE . 1700 n 
Numero giri al minuto. . . . . . . . . 60 n» 
Velocità media dello stantuffo . 3,4 m. Sec. 


La potenza della macchina ammonta, con 12 kg. per omq. 
di pressione assoluta d' ammissione e corrispondente grado 
di espansione nel cilindro ad alta pressione, a 860 HP. 

I quattro stantuffi tuffanti hanno un diametro di 285 mm. 
ciascuno e bastano per un’estrazione complessiva di 25,000 1. 
al minuto, cioè di litri 104.167 al minuto secondo e per stan- 
‘tuffo, sì che il rendimento volumetrico risulta di: 


104.167 
108.445 — 99 do: 

Il rendimento complessivo volumetrico e meccanico è di 
circa 183 0/¿. Il consumo di vapore venne trovato essere 
per HP-ora di kg. 5.6; con che, quello per cavallo-ora in 
acqua sollevata veniva ad essere di circa 6,8 kg. 

Quanto alla costruzione, fu posto per condizione che, 
pur avendosi la massima accessibilità da tutte le parti, non 
sì dovessero oltrepassare gli 8 metri nella larghezza. 

La grandezza e l’importanza dell'impianto hanno infine 
portato nella costruzione della macchina delle importanti 
innovazioni. 

Nel suo insiemo la macchina è simile ad una tandem 
gemella, giacchè ogni due cilindri consecutivi agiscono su 
una manovella propria, a destra essendovi il gruppo del ci- 
lindro ad alta pressione con uno di quelli a bassa, a sinistra 
quello a pressione media e l'altro di bassa pressione. . 

Tutti e quattro i cilindri sono, anche nei fondi, muniti 
di camicia di vapore. Il cilindro ad alta pressione è fuso 
in un sol pezzo colla camicia di vapore, mentre quello a 
pressione media ed entrambi quelli a bassa pressione sono 
divisi in partì secondo le generatrici della parete cilindrica. 

Gli stantuffi a vapore sono di ghisa, con anelli di ghisa 
elastici di tenuta. 

L’albero a manovella ha un diametro di 480 mm. ai sop- 
porti e di 570 al mozzo del volano. Il bottone di manovella 
ha parimenti 480 mm. di diametro e 440 di lunghezza. 

Dei sopporti dell’albero a manovella, l'interno ha 740 mm., 
l’altro 700 mm. di lunghezza; i cuscinetti sono in metallo 
bianco. | 

Come si vede dalla fig. 1, tutti e quattro i cilindri hanno 
distribuzione a valvole; superiormente ad ogni cilindro si 
ha sempre la valvola d’ammissione, e lateralmente quella 
di scarico. Tali valvole riescono così facilmente accessibili 
senza pai di scavi nella fondazione. 


1 Vedi L'Industria, 1902, pag. 755. 
? Dwngler's Polyt. Journal, vel. 317, pag. 507. 
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LE POMPE A VAPORE 


della Ditta HANIEL e LUEG. 


(V. articolo a pag. 23). 


Fig. 2. 
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Fig. 3. 
Fig. 2 e 3. Pompa a vapore a triplice espansione; metà sinistra. 
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Fig. 4 e 5. Impianto di pompa sotterranea 
con comando elettrico. 
Fig. 1. Sezione attraverso il cilindro ad alta pressione 
della pompa a vapore a triplice espansione. 


ì EPA 
AH EI 


HUE 


Digitized, by Google 


-— ENT. 


DUSSELDORE. 
© UTENSILI E MACCHINE UTENSILI AD ARIA COMPRESSA. 


(V. articolo a pag. 26). 
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Fig. 7. Calafatrice ad aria compressa 
di Herm. Hartung Nachf a Diisseldorf. 
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Fig. 11. 


Fig. 10 e 11. | Trapanatrice ad aria compressa 


di De Fries e C. a Düsseldorf. Fig. 12. Trapanatrice a tre cilindri di Herm. Hartung a Düsseldorf. 


Il sistema di distribuzione del cilindro ad alta pressione 
è quello di Wiegleh, comandato da un regolatore a molla 
che, durante il movimento della macchina, può produrre 
variazioni dal 30 al 35 °/, nel numero dei giri. Il volano 
corrispondente ha 6600 mm. di diametro. 

Dietro i cilindri sono disposte le pompe a stantuffo tuf- 
fante mosse direttamente dagli steli degli stantuffi conve- 
nientemente prolungato. 

Come si vede nelle fig. 2 e 3, è rappresentata una metà 
dell'impianto della pompa. Le camere d'aspirazione sono di 
ghisa e sono, per mezzo di convenienti armature, collegate 
all’ intelaiatura della macchina fissa al muro di fondazione, 
in modo che le forze che si sviluppano formino un sistema 
che viene a chiudersi su sè stesso. 

Le casse delle valvole, i corpi di pompa, ecc., sono di 
acciaio. Le valvole d’aspirazione e prementi sono sovrap- 
poste una all’ altra e vengono tenute fisse per mezzo di 
spine. Le valvole in genere sono poi costruite del miglior 
bronzo fosforoso. 

Le due pompe d'aria dei condensatori a miscela disposte 
dietro quelle ad acqua sono di 420 mm. di diametro interno 
e sì distinguono solo per le loro robuste dimensioni rese 
necessarie dalla pressione dall’esterno verso l’interno cui è 


soggetto il corpo di pompa. Il loro scopo è quello di aspi- 
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rare tutta l’acqua da eliminarsi poi per mezzo delle comuni 
pompe di pressione. 
Il consumo di vapore essendo di: 


3600 x 5.6 = 20160 kg. 


per ora, corrispondenti a 336 kg. al minuto, si avrebbero a 
disposizione: 
25000 
—^886 = 4.1 kg. , 
di acqua per la condensazione. 

Ammesso che l'altezza di sollevamento sia di 1000 m., 
per la macchina a vapore e che per effetto del grandissimo 
attrito nei tubi si abbia una corrispondente diminuzione 
di portata sicchè questo ammonti solo a 12000 litri circa al 
minuto, per la condensazione di un kg. di vapore rimangono: 

= = 95.7 kg. 
d’acqua disponibili. 

Per muovere la macchina in riposo serve un piccolo 
apparecchio vireur a vapore collegato al volante. 

Il posto del conduttore della macchina si trova fra i 
cilindri, ivi essendo a sua disposizione tutte le leve di co- 
mando delle valvole, le serie di robinetti, e così via. 
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Fig. 6. Disposizione d'avviamento Haniel e Lueg per impianto di pompe a comando elettrico. 


La massima cura è richiesta dai servizi di lubrificazione 
e scolo delle condensazioni. 

Nel locale principale la stessa Ditta Haniel e Lueg 
espone poi un altro completo impianto di sollevamento 
d’acqua sotterraneo, con un comando elettrico. Dell im- 
pianto di forza motrice di 900 HP, non crediamo qui occu- 
parci, e solo parleremo della pompa di sollevamento. 

Tale impianto è stabilito nella Prussia renana presso 
Homberg sul Reno e deve rispondere ad un servizio di ele- 
vazione di 5500 litri d’acqua per minuto a 450 m. di altezza, 
ciò che corrisponde ad una potenza di e i = 550 HP. 

60 x 75 

La corrente generata viene dalla centrale sopra il suolo 
per mezzo di due conduttori di 3 x 95 mmq. di sezione 
direttamente trasportata ad un motore sotterraneo trifasico. 
Tale motore è del tipo H. 650/60 della Elektricitis-Aktien- 
gesellschaft vorm. W. Laymeyer e C. di Francoforte s/M., 
ed è costruito per una tensione di 2000 volt con 50 alter- 
nazioni e richiede 650 HP. 

Sull’ asse della ruota magnetica girante sono montate 
le manovelle immediatamente agenti sulle bielle delle pompe 


e fra loro spostate di circa 90%; ogni organo intermedio. 


di trasmissione è così completamente eliminato ( vedi fi- 
gure 4 e D). 

Secondo la richiesta del committente si usano solo ve- 
locità di 60 giri al minuto, che peró specialmente per ri- 
guardo alle parti elettriche dell’ impianto, sono troppo scarse, 
maggior economia e sicurezza nell’esercizio ottenendosi con 
velocità maggiori. 

Una disposizione speciale rende possibile alla pompa di 
utilizzare la forza accumulata nell’ acqua in pressione per 
l'avviamento del motore che, una volta raggiunta una velo- 
cità da 15 a 20 giri al minuto, funziona veramente da mo- 
tore rispetto alla pompa, l’avviso essendone dato al condut- 


tore per mezzo di un apposito telefono. Per tale impianto 
le pompe sono costruite come pompe differenziali. 

La suddetta disposizione è rappresentata nella figura 6 
e si è in molti impianti comportata benissimo. 

I corpi delle valvole e le casse d' aria sono del miglior 
acciaio; le valvole di costruzione Haniel e Lueg, del miglior 
bronzo fosforoso. 

La condottura è posta sotto il pavimento e le flangie 
che sporgono sono avviluppate per modo che le fughe pos- 
sibili d’acqua vengono spinte verso l' interno. 

Gli apparecchi di lubrificazione di tutti gli organi pos- 
sono venire montati e alimentati anche mentre la macchina 
è in moto. 


UTENSILI E MACCHINE UTENSILI 
AD ARIA COMPRESSA.! | 
(Cont., v. L’Industria, 1902, pag. 823 - 1903, pag. 11). 


(Vedi tavola & pagina 25). 


Calafatrici. 


In quelli della Ditta Collet e Engelhard la distribuzione 
dello stantufto percussore è la stessa che nei martelli ad 
aria compressa. 

L'apparecchio è contenuto in un lungo tubo traverso il 
quale sì fa anche la condotta dell’aria compressa, ed al cui 
estremo inferiore si ha un robinetto regolatore. Il numero 
dei colpi è di circa 4800 al minuto. 

Le calafatrici si distinguono in generale dai martelli per 
la piccola corsa dello stantutto, il grande numero di colpi, ed 
infine per ciò che invece di una speciale valvola d’ ammis- 
sione, sono solo muniti di un semplice robinetto regolatore. 


1 Glaser's Annalen, 1902, pag. 144. 
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I colpi vengono sempre raddolciti per mezzo di molle con- 
venientemente disposte. 

Nella fig. 7 è rappresentato il tipo di calafatrice di /Jerm. 
Hartung Nachf, nel quale entro il cilindro esterno di acciaio 
di 28 mm. di diametro scorre il percussore di acciaio. 

Il numero dei colpi è di circa 6000 al minuto. Invece 
che con aria compressa può esser fatto funzionare anche a 
vapore. 

Il tipo infine 1902 della ditta C. Oetling si distingue 
per la disposizione sua cosidetta ad antivibrazione, disposi- 
zione colla quale si parano i colpi trasmessi al corpo del 
lavoratore. 

Il numero dei colpi al minuto raggiunge in tale appa- 
recchio i 8200 circa. 


Chiodatrici. 


Come si vede nelle figure 81 1 HI j] tipo della Ditta 
De Fries e C. è a leva a squadra. In una robusta inca- 
stellatura F di acciaio è posto il cilindro motore col re- 
lativo cassetto V di distribuzione. Onde evitare l'impiego 
di una testa a croce, lo stelo D dello stantutto è cavo sì che 
in esso la biella K E possa compiere le piccole oscillazioni 
necessarie. Il cilindro poi dalla parte del premistoppa è 
ingrandito con una camera B il cui volume è circa la metà 
di quello generato dallo stantuffo nella sua corsa. Per mezzo 
di un cassetto, che l’operaio muove con apposita manovella, 
si comanda la distribuzione dell'aria compressa. L'utensile M 
di acciaio è avvitato nello stantuffo premente A sì che con 
una semplice rotazione gli si può dare la posizione corri- 
spondente ai diversi spessori di lamiere. 

Per una completa chiodatura, corrispondente ad una sola 
andata e ritorno dello stantuffo, è necessario una sola volta 
il riempimento del cilindro con aria compressa, cosicchè il 
consumo di questa ed il costo d’esercizio vengono ad esser 
minimi. l 

Per eseguire una chiodatura colla macchina De Fries si 
porta il cassetto nella posizione della fig. 8 I. L’aria compressa 
passa allora dalla scatola V del cassetto al cilindro e spinge 
avanti lo stantuffo. 

La leva T, essendo girevole intorno ad un punto fisso 
inferiore, fa descrivere all'estremo E della biella un arco di 
cerchio di raggio 7. Il perno superiore del puntone C prende 
parte allora a questo movimento, mentre l'estremo inferiore S 
continua a muoversi in linea retta esercitando sullo stan- 
tutto R e quindi sull’utensile la voluta pressione. 

Quando poi P utensile e quindi lo stantutto è sollevato, 
il cassetto viene condotto alla posizione media rappresentata 
nella fig. 81, L’aria compressa prima impiegata, passa allora 
dalla parte del coperchio a quella della scatola a stoppa del 
cilindro, cioè nella camera B; si porta quindi il cassetto 
verso destra nella posizione indicata nella fig. 81M ed allora 
l'aria che 8i trovava in A resta in contatto coll’ atmosfera 
sì che la pressione esercitata da quella che si trova in B 
respinge lo stantuffo nella sua posizione iniziale; basta 
riportare allora il cassetto nella posizione primitiva della 
fig. 81 per ottenere un altro colpo. 

Per chiodi di diversa lunghezza si può convenientemente 
spostare l’utensile .M. 

Uno speciale sistema di sospensione permette di orien- 
tare la macchina a seconda del bisogno. In primo luogo 
il braccio Z d’acciaio è fatto ad arco di cerchio colla periferia 
dentata; per mezzo del volantino G della vite perpetua A 
e della ruota elicoidale, può venire ruotato, insieme alla 
macchina intera, di 90° intorno ad un asse orizzontale. 

Per mezzo poi di una seconda disposizione P, ancora 
per mezzo di viti e ruote elicoidali, è possibile disporre la 
macchina in una data inclinazione rispetto al piano verticale. 

La tensione normale di esercizio è di 6 atmosfere, il 
diametro del cilindro di 320 mm., il massimo spostamento 
dello stantuffo (fino alla posizione verticale della leva 7) 
dì 340 mm. ' 

Trattandosi di chiodature per caldaie tale macchina può 
servire per chiodi di 1”; per costruzioni in ferro in genere 
anche per chiodi di 1 !/," di diametro. La pressione utile, 
secondo la ditta, arriva fino alle 60 tonnellate. 

La chiodatrice a martello della stessa ditta De Fries e C. 


ha, rispetto alla macchina precedente, il vantaggio di un 
movimento più semplice e di un minor peso. La chiodatura 
avviene qui per l'etfetto dell’ inerzia di una mazza analoga- 
mente a quanto si ha colla chiodatura a mano. 

Il martello é costituito qui da una mazza scorrente in un 
cilindro e che con manovra razionale di valvola d' ammis- 
sione di aria compressa ottiene l'etfetto volutó di colpi susse- 
guentisi. Tale macchina è adattata fino a chiodi di 32 mm. 
di diametro. 

Non possiamo lasciare infine questo argomento senza 
accennare alle chiodatrici idro-pneumatiche di C. Oetling. 

Il principio fondamentale su cui è fondato tale specie 
di apparecchi è quello degli stantuffi differenziali. L’aria 
compressa agisce contro la superficie dello stantuffo mag- 
giore, cosicchè la superficie minore del secondo stantuffo 
esercita una forte pressione contro il fluido attivo che è 
olio. Tale pressione è poi addotta a mezzo di un tubetto 
di rame alla statr'a chiodatrice ove viene trasmessa ad uno 
stantutto che porta l'utensile. 

Le macchine este di tal genere servono per chiodi 
da 9 mm. di diametro e 13,000 kg. di pressione finale a 25 mm. 
di diametro e 53,200 kg. di pressione. 


Trapanatrici. 


a) Trapanatrice di De Fries e C. (fig. 10 e 11). E del tipo 
a due cilindri. I due cilindri insieme al restante meccanismo 
sono racchiusi in un involucro unico. I loro assi sono si- 
tuati nello stesso piano orizzontale e s'incontrano sotto un an- 
golo di 60° circa. Ciascun motore forma una piccola macchina 
a sé. L’ albero motore ha un gomito solo; ciononostante la 
trapanatrice si mette in moto in qualunque posizione; quando 
uno degli stantuffi è al punto morto, l altro ha già com- 
piuto !/, di corsa. L'albero della manovella consta di due 
pezzi che vengono attaccati l'uno all'altro dopo che l'albero 
è stato infilato attraverso la testa delle bielle. L' albero ha 
tre sopporti, di cui il centrale è ricambiabile (fig. 10). 

Il meccanismo d'avanzamento della punta da trapano è op- 
portunamente alloggiato framezzo ai due cilindri. D’ aria 
compressa entra attraverso il manico cavo; dopo avere attra- 
versato la valvola d'ammissione, arriva in un canale che si 
avvolge a voluta intorno alla guida della punta forante 
e di là passa nella scatola dei due cassetti (fig. 10). I due 
cassetti cilindrici, mossi da due eccentrici sull’albero della 
manovella, regolano l’accesso del fiuido motore nei cilindri 
come in una macchina a vapore. Sull'albero della mano- 
vella è montato pure un pignone, che aziona la grande 
ruota dentata dell’asse della punta forante con un rapporto 
da 1:9. 

I giri al 1' della punta sono 95 a vuoto e circa 50 in 
lavoro. 

b) Trapanatrice di Herm. Hartung Nachf, (tig. 12). 
Si distingue da quella testè descritta perchè ha tre cilindri 
a semplice effetto, i cui assi sono situati nello stesso piano 
orizzontale e formano tra loro angoli di 1209. 

L’aria compressa entra per il bocchettone A nella mac- 
china, dopo che l’introduzione è stata regolata mediante la 
valvola a volantino B. 

La distribuzione è effettuata nei tre cilindri contempo- 
raneamente, dal cassetto piatto C, che in causa del pezzo 
quadro L gira insieme coll’ albero della manovella R. Il 
cassetto girevole piatto è munito di un foro £ e di una ca- 
vità D. Quando E sovrasta al canale F, P aria compressa 
entra nel cilindro G e spinge innanzi lo stantutto H. Nel 
frattempo il registro C ha prodotto l'inversione e posto in 
comunicazione F, mediante la cavità D, collo scarico W. Il 
ritorno dello staniutto è dovuto all’ azione degli altri due 
motori sull’albero della manovella. 

L'albero della manovella è in due pezzi, Me O, infilati 
sulle tegte delle bielle che sono in un solo pezzo. La parte 
inferiore P dell'albero MO è munita di denti che imboccano 
nell’ingranaggio grande montato sull'asse della punta forante. 

L'avanzamento ha luogo per mezzo dell'asse V e di una 
madrevite a volantino U. I cilindri sono facilmente acces- 
sibili tolto che sia il coperchio J. Tanto il diametro dei 
cilindri che la corsa sono di 45 mm. Il numero di giri a 
vuoto è circa 1000; il rapporto di trasmissione 1:7. 
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Focolaè e Forni. 


FORNO INTENSIVO 
DI M. F. DEL MARMOL. ! 


L'autore ha comunicato all'Associazione degli in- 
gegneri laureati dalla scuola di Liegi una nuova dispo- 
sizione specialmente applicabile ai forni a riverbero, 
che per la sua semplicità merita di essere riferita. 

Come è noto, nei forni attuali le pareti interne 
dei muri e delle volte sono liscie e ciò costituisce, se- 
condo Del Marmol, un difetto non trascurabile e non 
abbastanza avvertito, poichè i gas incandescenti che 
lambiscono le superfici corrono parallelamente senza 
mescolarsi. Se in luogo di pareti levigate si avessero 
delle rugosità, o delle sporgenze alternate con cavità, 
a guisa di un alveare delle api, i gas entrerebbero 
nelle sinuosità e potrebbero essere obbligati a seguire 
un cammino diverso, producendo un vero rimescola- 
mento delle vene gasose, ciò che avrebbe per effetto 
di moltiplicare i punti di contatto, di favorire la com- 
bustione completa e di concentrare meglio il calore 
nell'ambiente del forno, aumentando il rendimento. 

Per rendere scabre le pareti interne dei forni, 
l'autore dispone i mattoni refrattari del rivestimento 
in modo da formare delle cavità corrispondenti alle 
dimensioni di mezzo mattone, alternandole con spor- 
genze formate da mattoni in rilievo, secondo linee 
diagonali rispetto all'asse del forno. Tracciate.sui pie- 
dritti del volto le posizioni dei mattoni, il muratore 
non incontra alcuna difficoltà e procede in modo affatto 
analogo alle costruzioni colle pareti liscie, sicchè la 
spesa non riesce più elevata dell’ordinaria. 

Per provare la efficacia del perfezionamento rife- 
rito, l'autore lo ha esperimentato su un piccolo forno 
di prova per la fusione del vetro, durante alcuni mesi 
del 1901. La griglia misurava m. 1.10 X 0.70 ed il fu- 
majolo era alto 15 m. Colle pareti liscie la fusione 
esigeva nove a dieci ore di fuoco, mentre colle spor- 
genze alternate da cavità di mezzo mattone la durata 
non era che di due ore e mezza a ire ed i muri e le 
volte divenivano d'un bianco abbagliante. 

Con un grande forno per scopi metallurgici, le 
esperienze ripetute avrebbero mostrato che la tempe- 
ratura che si raggiunge è più elevata e che, ad esempio, 
ì masselli di ferro si riscaldano più rapidamente ed 
in modo uniforme anche nella seconda metà del forno, 
L'autore erede di avere osservato che mentre la tem- 
peratura media del forno ordinario si limitava a 1000? C. 

) 
(PLE, in quello così detio intensivo si elevava 
a 1200°, poiché i gas che abbandonavano la platea 
avevano rispettivamente S009 e 1200°. A suo avviso si 
potrebbe valutare una maggior produzione di 20 9/,, 
supposto lo stesso combustibile e mano d’opera. 

Per meglio comprovare l'effetto calorifico che si 
consegue, Del Marmol afferma che a 10 m. di distanza 
dal forno, ha visto incendiarsi la copertura. 

Ancorché egli non dubiti del successo, consiglia di 
applicare la innovazione descritta ai forni che esigono 
di essere riparati. 


Pur ammettendo che le sinuosità disposte secondo linee 
oblique alla direzione dei gas debbano tornare vantaggiose, 
si comprende che le parti sporgenti saranno più esposte a 
vetrificarsi e che le cavità rimarranno libere solo nel caso 
che le fiamme non trascinano ceneri o materiali fusibili. 


A B. 


1 Compte rendu des tracauo de lu Société des ingénieurs civils de France, 
1902, pag. 591. 


Elettrochimica. 


PROCESSI PER LA PREPARAZIONE 
DEI PERMANGANATI. 


È noto che Lorenz ha consigliato di sottoporre all’elet- 


| trolisi una soluzione assai concentrata di soda o di potassa 


caustica con anodi di manganese metallico o di ferro man- 
ganese, per ottenere i permanganati. 

Secondo la patente tedesca di Grisser! torna preferibile 
valersi del carburo di manganese in luogo degli elettrodi 
accennati. Per eliminare l'eccesso dell’ alcali che rimane in 
soluzione col permanganato, allorchè la formazione di questo 
sale si rallenta o cessa, l'autore continua Pelettrolisi e fa 
circolare nel compartimento del catodo una soluzione diluita 
di idrato alcalino. In tal modo l’eccesso dell’alcali rimasto 
nella soluzione che bagna l’anodo passa gradatamente at- 
traverso il diaframma che separa i due elettrodi e riesce 
così possibile di ottenere una soluzione di permanganato 
la quale, convenientemente concentrata, fornisce il sale cri- 
stallizzato. 

F. Deissler ? si propone egualmente di preparare i per- 
manganati mediante Velettrolisi, ma senza ricorrere ai dia- 
frammi. Per evitare l’azione riducente che esercita l idro- 
geno, egli mantiene priva dei prodotti di ossidazione la 
soluzione che bagna i catodi. A questo scopo dispone gli 
anodi ad un livello inferiore colla soluzione concentrata 
degli alcali e mantiene superiormente il catodo entro. un 
liscivio più diluito. g. 


Arte vetraria. 
IL VETRO ARMATO.3 


L’idea di introdurre nel vetro fuso dei fili di ferro, 
in ispecie per la fabbricazione delle lastre, allo scopo di 
indurvi maggiore resistenza e minore fragilità, sì at- 
tribuisce a Hyatt di Nuova York, il quale, nel 1885, 
ottenne la privativa francese N. 24359. 

Il processo rudimentale di questo inventore non 
ebbe però attuazione e nun è che più tardi e per opera 
di diversi sperimentatori che la fabbricazione del vetro 
armato pote essere attuata. 

Leone Appert riprendendo, nel 1893, il procedi- 
mento che Bécoulet e Bellet proposero nel 1886, seppe 
renderlo pratico ponendo la reticella metallica fra 
due strati di vetro laminati simultaneamente. Shuman 
a Filadelfia, nel 1892, giunse pure ad una soluzione sod- 
disfacente del problema, ricorrendo allo spediente di 
affondare una rete metallica nel vetro fuso e prece- 
dentemente ridotto allo spessore voluto. Con tale pro- 
cesso egli potè fornire, nel 1894, la copertura della 
nuova Stazione ferroviaria di Filadelfia che occupa la 
superficie di 30.000 mq. A quell'epoca il vetro armato 
fu venduto a L. 13.50 il mq. 

I metodi Appert e Shuman si possono considerare 
tuttora come i due tipi principali, poichè i brevetti 
che vennero chiesti in appresso non sono che modifi- 
cazioni più o meno felici. 

In Europa fu uno dei primi ad occuparsi di questa 
fabbricazione Federico Siemens, ed è dalla vetreria da 
lui fondata che uscirono le prime lastre armate che 
trovarono impiego nelle cosiruzioni dopo il 1892. 

Attualmente questa industria e esercita dall'«Aktien 
Gesellschaft fúr Glasindustrie » di Neusallt (Boemia), 
dalla Compagnia di Saint Gobain, che sfrutta il bre- 
vetto Appert, dalla « Société des glaces et verres 


1 Patente germanica, N. 1250609, 

2 Patente germanica, N. 105008, 

3 Compte rendu des travan. de la Société des Ingénieurs civils de France, 
1902, pug. 470. 
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speciaux du Nord » a Jeumont, che è la concessionaria 
della patente Shuman. La Compagnia di Saint Gobain, 
oltre alle tre vetrerie che esercita in Francia (Chauny, 
Cirey e Saint Goubain), fabbrica altresì il vetro armato 
nelle filiali di Mannheim, Stolberg (presso Colonia), 
Altwasser (Slesia) e nell’officina di Schalke (Vestfalia). 
I] processo Appert é stato adottato dalla Società 
Pilkington Brothers a Saint-Helens (Lancashire) e dalla 
Appert Glass C.? a Port Allégany (Pensilvania). Il bre- 
vetto Shuman ha trovato applicazione nelle oflicine 
della Società di Charleroi Roux e a Saint Louis dalla 
Mississipì Glass C.? Le compagnie americane Mississipi 
Glass C.° e l'Appert Glass C.° si sono unite per formare 
un frust sotto il nome di « Mississipi Wire Glass C.° » 
col capitale di 1.500.000 dollari, acquistando il diritto 
di sfruttamento di 22 patenti che riguardano il vetro 
armato. 

Le proprietà preziose che le lastre di vetro acqui- 
stano allorchè in esse si è introdotta l’ossatura metallica 
si riassumono nell’aumento della coesione e della tena- 
cità. Allorche il vetro si spezza, i frammenti rimangono 
uniti e non si riesce a staccarli se non tagliando i fili 
metallici che formano la rete, affaticandoli con ripetute 
ripiegature. Anche ricorrendo a siffatto espediente non 
riesce facile isolare i pezzi di vetro e perciò nei casi 
di rottura delle grandi lastre è escluso il pericolo che 
i detriti cadano e recano offesa alle persone. 

Mentre la resistenza media del vetro laminato or- 
dinario è di 210 a 215 kg. per cmq., quella del vetro 
armato può raggiungere il doppio ed il triplo e perciò 
il limite del carico di sicurezza può essere superato 
notevolmente. Anche la resistenza al riscaldamento è 
assai notevole, poiché nel caso d’incendio non si hanno 
soluzioni di continuità, quantunque il vetro armato in- 
cominci a screpolarsi a 70° C. Tale comportamento è 
stato apprezzato dalle compagnie di assicurazione ame- 
ricane le quali, dopo il 1891, hanno imposto l’obbligo 
di far uso del vetro armato nelle nuove costruzioni, 
accordando un beneficio corrispondente al 10 °/, del 
premio ai proprietari ed ai costruttori. 

Il vetro armato internamente da una rete di ferro 
non potendo esser tagliato coi processi ordinari, pre- 
senta una apprezzabile sicurezza alle infrazioni dolose. 
È però vero che la presenza della reticella rende il 
vetro meno trasparente, ma a ciò si rimedia col valersi 
di fili sottili collegati a larghe maglie. 

Perchè il vetro armato presenti tutti i vantaggi 
sopra riferiti, occorre che sia perfetta l'adesione ed il 
collegamento del filo metallico col vetro. La sommer- 
sione della rete nello straterello di vetro fuso deve 
essere fatta per modo che non ne rimanga scoperta 
alcuna traccia; e non meno importante é la condizione 
che il coefliciente di dilatazione del vetro sia, per 
quanto é possibile, vicino a quello del metallo. 

La saldatura intima non si puó ottenere se non 
mediante riscaldamento a temperatura abbastanza ele- 
vata e che non può essere inferiore a 1000? C.; giova, 
anzi, sia piuttosto superiore a titolo di sicurezza. Per 
realizzare codesta condizione, il processo di lamina- 
zione si considera il solo che permette praticamente 
di giungere a risultati soddisfacenti. 

Oltre alla qualità del vetro ed al processo da se- 
guire per frapporvi l'armatura, vuol essere considerata 
la natura dei fili d'aeciaio e la loro forma. 

L'esperienza ha provato che non é che il ferro e 
l'acciaio che possono trovar impiego. D'ordinario si pre- 
ferisce l’ acciaio dolce a debole tenore di carbonio e 
passato alla filiera in modo che riesca bene deterso ed 
elastico. Gli acciai al nichelio, che per la loro dilata- 


— 


zione sarebbero apparsi convenienti, non presentarono 
però vantaggi sufficienti per poterli preferire.' Anche 
non tenendo conto del costo maggiore, l’acciaio al ui- 
chelio presenta l'inconveniente di assorbire dei gas al 
momento della fabbricazione e di abbandonarli allorché 
si trova sommerso nel vetro fuso, determinando delle 
bollicine che alterano la trasparenza e l'aspetto del 
vetro. 

La forma delle reticelle è assai varia. F. Siemens 
si vale di tele a fili non ritorti di 0,9 mm. di diametro 
e con maglie di 10 mm. A Saint Gobain si preferiscono 
fili d'acciaio del diametro di 0,6 mm. Schalke, in 
Vestfalia, impiega tele con maglie ritorte di 20 mm. 
In Inghilterra ed in America le maglie sono di 25,4 mm. 
con fili d'acciaio del N. 18. 

Le reti innanzi di essere immerse nel vetro sono 
opportunamente tese, avviluppandole su rulli. Si ren- 
dono poi necessarie speciali precauzioni per mantenere 
detersa la superficie del metallo, giacchè tornano dan- 
nose le materie grasse, quanto uno strato di ruggine 


appena percettibile. g. 
Notizie. 
Derivazioni d'acqua ad uso industriale. — Gli 


ingegneri B. Luini e R. Memmo hanno fatto domanda, cor- 
redata del relativo progetto tecnico, per la concessione di 
derivare dal fiume Nera, in territorio del Comune di Cerreto 
di Spoleto, frazione di Triponzo, 50 moduli d’acqua, per 
condurli nella Valle del Corno, ove riunirebbero al detto 
volume d’acqua altri 50 moduli derivati dal fiume Corno, 
per condurre complessivamente 90 moduli mediante acque- 
dotto in galleria nella Valle del fiume Nera, poco a sud di 
Triponzo, onde utilizzare il salto della quota di metri 418 
a quella di metri 376, allo scopo di generare forza motrice 
da trasformarsi in energia elettrica. Lo scarico del predetto 
canale in moduli 90 sarebbe ivi ripreso alla quota 376, e 
mediante canale che seguirebbe la sinistra del fiume Nera 
verrebbe condotto sin presso all’abitato di Piedipaterno (Co- 
mune di Valle di Nera) per generare, mediante un salto di 
metri 46 (dalla quota 366 alla quota 820), altra forza motrice 
da trasformarsi anch’essa in energia elettrica. Si avrebbero 
così in complesso 10,560 cav. dinamici, dei quali 5040 nella 
prima officina, che utilizzerebbe il salto superiore, e 5520 
nella seconda officina; la quale forza, trasformata in energia 
elettrica, dovrebbe servire in Ancona, Senigallia e in tutta 
la zona percorsa dalla linea, per illuminazione, trazione, 
forza motrice ed altre applicazioni industriali. La spesa per 
questa opera viene preventivata in L. 930.000. 


Impianto idroelettrico di Val d? Ossola. — Fu at- 
tivato testè il nuovo impianto per trasmissione di forza 
elettrica denominato « Società Idro-Elettrica Ossolana di 
Bognanco ». Vennero utilizzate le acque del torrente Dagliano 
in territorio dei comuni di Monteossolano e Bognancofuori, 


mediante canale artificiale libero e condotta forzata in tubi 


di ferro, con un salto di oltre metri 200. L’officina fu co- 
strutta in riva del torrente Bogna, vicino alla frazione Gabbio 
del comune di Bognancofuori. L'impianto dá la forza motrice 
ragguagliata a 750 cavalli effettivi, che per ora viene tra- 
sformata in luce elettrica. Il progetto fu ideato dall’inge- 
gnere elettricista sig. Oliva e messo in esecuzione sotto la 
direzione dell’ingegnere Carlo Tinivella. Gerente della Società 
è il sig. Mogni Fedele, proprietario del Banco dell'Ossola e 
sindaco di Domodossola. 


Premio d’incoraggiamento industriale. — Abbiamo 
riferito altra volta che la Banca Popolare di Mantova aveva 
istituito, insieme alla locale Camera di commercio, un premio 


1 A nostro avviso, perchè l'aderenza dol vetro sia perfetta occorre che la su- 
perficie del metallo si copra d'uno straterello esilissimo di ossido che sia facilmente 
vetrificabilo, ed a questo riguardo l'ossido ferroso ferrico è assai preferibile all'os- 
sido di nichelio, il cui vetro é assai meno fusibile, g. 
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di L. 100.000 per promuovere l'impianto in quella città e 
vicinanze di stabilimenti industriali. Ora la Commissione 
aggiudicatrice del premio in discorso ha ritenuto non esservi 
attualmente alcun stabilimento, il quale risponda alle esi- 
genze prescritte dal disciplinare del concorso e ha deliberato 
di prescindere dell'apertura del primo concorso, che doveva 
essere bandito entro il corrente anno. E ritenuto inoltre 
che alla fine del 1904, epoca nella quale dovrebbe aprirsi il 
secondo concorso, agli stabilimenti industriali ora esistenti 
e tanto più a quelli che potessero sorgere in seguito, sarà 
ancora per mancare qualcuno dei requisiti essenziali per 
aspirare al premio in parola, la stessa Commissione ha 
espresso il voto perchè, invece che entro il 1904, il secondo 
concorso venga aperto entro il 1906, rimanendo fermi gli 
eventuali successivi concorsi biennali. 


Nuove ferrovie economiche. — Il Consiglio superiore 
dei lavori pubblici ha dato parere favorevole sui progetti 
di una ferrovia economica elettrica Voghera-Rivanazzano- 
Varzi e di altra dalla stazione di Monte Annata per Castel 
del Piano e Santa Fiora. 


La Cassa Nazionale Infortuni, avente Sede presso 
la Cassa di Risparmio di Milano, nell’anno 1902 liquido 
L. 2,607,993.78 di indennità per 80,401 casi di infortunio sul 
lavoro, distinti in 801 casi di morte (con L. 3,298.55 di in- 
dennità in media per ciascuno); 1103 di inabilità permanente 
assoluta o parziale (con L. 863.17 di indennità media); 28.991 
di inabilità temporanea (con L. 21.62 in media per ogni 
caso); L. 35,863.71 furono aggiunte alle indennità normali 
per garanzia della responsabilita civile. Nell'anno 1901 si 
erano liquidate in complesso Lire 1,748,625.42 per 20,247 
infortuni. 


Il commercio Italo - Tedesco nel primo seme- 
stre 1902. — Il marchese Negrotto Cambiaso, addetto 
presso l'ambasciata italiana a Berlino invia un rapporto sul 
commercio fra la Germania e l'Italia nel primo semestre 
del 1902. Le nostre esportazioni — scrive egli — in Ger- 
mania, sono in sensibile regresso su quelle degli anni scorsi, 
specialmente su quelle del 1829-1900. La depressione del 
nostro commercio di esportazione, la quale tocca quasi la 
generalità dei nostri prodotti (eccetto la seta, i cappelli di 
paglia, i frutti così detti del Sud e qualche altro) va con- 
siderata seriamente, e sarebbe farsi soverchia illusione l'at- 
tribuirla unicamente alla crisi economica traversata dall'im- 
pero germanico, giacché ad ogni diminuzione avvenuta a 
nostro danno, in un prodotto qualsiasi, corrisponde, quasi 
sempre un analogo aumento, in favore di altre Nazioni. 
Certo una depressione non indifferente ha colpito tutto il 
commercio tedesco, sebbene i risultati del secondo seme- 
stre 1901 e più ancora del primo semestre dell'anno corrente, 
segnino una forte ripresa. Invero il commercio speciale di 
esportazione tedesco. nel primo semestre del 1902, raggiunse 
il forte aumento di 159,705.000 marchi sullo stesso periodo 
del 1901, ma é ancora inferiore di 39,142,000 marchi ai risultati 
ottenuti nel 1900. Le esportazioni tedesche in Italia hanno 
risentito vantaggio dalla cessazione della crisi che si era 
manifestata nel movimento commerciale dell Impero. Tali 
esportazioni che comprendono i prodotti manufatti e quelli 
necessari all'industria, sono in sensibile aumento. 


Risultati di prove effettuate su navi da guerra 
francesi. — « Devastation n corazzata di 8300 cavalli ; 2 di- 
cembre 1902: prova di consumo ad andatura ridotta: po- 
tenza sviluppata 1660 cavalli. Consumo di carbone per ca- 
vallo-ora: kg. 0.872, velocità 9 nodi. — 6 Dicembre 1902: 
prova di consumo a 6000 cavalli: potenza sviluppata 6186 ca- 
valli. Consumo di carbone per cavallo-ora kg. 0.939. Velocità 
nodi 14.256. — 9 Dicembre 1902: prova a tutta forza: po- 
tenza sviluppata 8460 cavalli. Consumo di carbone per ca- 
vallo-ora kg. 0.967. Velocità nodi 14.953. — Questa nave ha 
subito recentemente una riparazione generale. Le caldaie 
cilindriche di cuì essa era munita, sono state sostituite da 
caldaie del tipo Belleville ad economizzatore. Essa e stata 
varata nel 1519 e bisogna perciò tener conto che le sue 
macchine non sono tanto economiche quanto quelle di re- 
cente costruzione. 


« Marseillaise » Incrociatore corazzato di 20500 cavalli. 
30 Settembre 1902: prova di consumo a 1800 cavalli: potenza 
sviluppata 2004 cavalli. Consumo di carbone per cavallo-ora 
kg. 0.582. — 11 Dicembre 1902: prova di consumo a 10200 ca- 
valli: potenza realizzata 11011 cavalli. Consumo di carbone 
per cavallo-ora kg. 0.612. La velocità ottenuta durante questa 
prova è stata di nodi 18.562. — L'apparato motore della 
u Marseillaise y è stato costrutto dalla Société Anonvme 
Aes ‘Ateliers et Chantiers de la Loire. Le caldaie sono 28 
del tipo Belleville ad economizzatore. 


Nuove Ditte industriali. 


Alessandria. — « T. Heghezza e C.» per l'industria dei 
cappelli. Capitale L. 102.000. 

Cassano Magnago (Busto Arsizio) — « Lanificio Romeo 
Reda e C.» Società collettiva fra i signori Romeo e Gio- 
vanni Reda per l’industria dei tessuti di lana. Capitale 
L. 210.000. 

Intra. — « Cotonificio Muggiani » Società anonima col 
capitale di L. 4.000.000, diviso in 16.000 azioni da L. 250 ca- 
dauna, destinata a continuare l'esercizio degli stabilimenti 
di filatura e tessitura di cotone della ditta Ing. Muggiani 
e C. di Intra. Furono chiamati a far parte del primo Con- 
siglio d'amministrazione: ing. Paolo Muggiani, amministra- 
tore delegato ; cav. ing. Carlo Pesaro, presidente; Casana 
nob. cav. Paolo, vice-presidente ; cav. Carlo Bocciolonigo, 
Dino Pariani, Delle Piane Mariano di G. B. e Gatti Mosca 
avv. Antonio, consiglieri; Brambilla rag. Giuseppe, Melli 
rag. Pietro e Vita Virgilio, sindaci effettivi; Besso ing. Mi- 
chelangelo e Boccardi rag. Cesare, sindaci supplenti. Gli 
stabilimenti, in via di ampliamento, hanno già in azione 
64 mila fusi di filatura, 12 mila fusi di torcitura e 400 telai 
meccanici. Consigliere delegato della nuova Società è I’ in- 
gegnere Paolo Muggiani. 

Marnate (Milano). — « Cotonificio Val d’Olona Ogna- 
Candiani » Società anonima col capitale di L. 5.000.000 in- 
teramente versato, e aumentabile a 7 milioni, avente per 
scopo l’industria e il commercio di filati o manufatti stam- 
pati, tinti e generi affini, anche per conto terzi. Questa So- 
cietà proviene dalla fusione degli stabilimenti Giacomo Ogna 
e C., Giovanni Candiani fu Luigi, Eugenio Pighetti e C. e 
Tessitura Durini. Il primo Consiglio d'amministrazione venne 
così costituito: Umberto Locarno, presidente ; Arturo Caccia, 
marchese Ramiro Rosales, conte Giulio Durini, conte Gino 
Durini, consiglieri ; Giacomo Ogna, Pietro Restelli, consi- 
gtiert delegati; a sindaci, eletti i signori: rag. cav. Ernesto 
Cazzaniga, rag. Pietro Ghisalberti, Maisetti Ettore. 

Saluzzo. — « Cardolle e Michel» Società collettiva tra 
ì signori Giovanni Cardolle, in rappresentanza della ditta 
Cardolle e C., ed Enrico Michel, avente per iscopo la fila- 
tura di lane inglesi, con filiale a Milano. Capitale L. 100.000. 

Samarate (Busto Arsizio). — « Società samaratese di 
clettricità IR. Cusini e C.» tra i signori Remigio Cusini, 
responsabile, Nicola Giudici, Alceste Pasta e ditta Castelli, 
Pizzi e C., accomandanti. Capitale L. 20.000. 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 23 al 29 novembre 1902, 


(Gli attestati numeri 31-50 del Vol. 160 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 24; i 
numeri 51-10 il giorno 26; i numeri 71-90 il giorno 27; i numeri 91-130 il 
giorno 29 novembre), 


¡Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


IX. Elettrotecnica. — 160/82, 64508, Lundell Robert, a New-York « Innovazione 
nei magneti di campo per dinamo e motori elettrici n richiesto il 10 luglio 1902, 
per anni 8, 

160/37, 64805, Tychonski Bosilius e Dollinger Karl, a Przemysl (Austria) « Pro- 
cesso ed apparecchio per telegrafare e telefonare con linee sottomarine non isolate » 
richiesto il 19 luglio 1902, per 1 anno. f 
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160/124, 64647, Siemens & Halske Aktien Gesellschaft. a Berlino « Interruttore 
per correnti elettriche con contatti a piastre » richiesto il 28 luglio 1902, per 
anni lá, con rivendicazione di priorità dal 12 luglio 1901, 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 160 45, 04502, Tyler Frederic Bliss, a Parigi « Machine fontionnant par l'intro- 
duction d'une pièce de monnaie donnant la bonne aventure, de la musique et des 
primes » richiesto il 15 luglio 1902, per auni ô. 

160/53, 64573, Steiger Eugen, ad Altstetten presso Zurigo (Svizzera) « Quadrante 
indicatore per bilancie a bilico o a punto per la pesatura automatica e l'indica- 
siono automatica degli oggetti pesati » richiesto il 24 luglio 1902, per anni 2, 

160/57, 64582, Pla Modesto, a Barcellona (Spagna) « Balance hydraulique à 
reservoir de liquide étanche et à paroi souples » richiesto il 26 luglio 1902, per 
anni 6. i 

160/85, 64509, Bethlehem Steel Company. a South Bethlehem, Pennsylvania 
(S. U. A.) « Télémétre et hausse télémetrique » richiesto il 28 luglio 1902, per 
anni 6. 

160/94, 64615, Gutmann Bernhard e Schmidt Richard, a Monaco di Baviera 
« Dispositif servant à rectifier les déviations du pendule les horloges » richiesto il 
29 luglio 1902, per 1 anno. 


XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 100/17. 64564, Montali Ft- 
tore, a Bra (Cuneo) « Cartucciera, sistema Montali » richiesto il 15 luglio 1902, 
per anni 3, i 

160/52, 64572, Seoane Consuelo Andrew, a Marrifloeld (S. U. A.) « Serratura di 
emergenza per inutilizzare (inchiodare) i cannoni » richiesto il 24 luglio 1902, per 
anni 6, 

160/122, 64644, Sporrong Carl Anton, a Stoccolma (Svezia) « Appareil pour 
l'instruction du tir » richiesto il 4 agosto 1902, per 1 anno. 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gil incendi ed 
altri infortuni. — 160/59, 64585, Marelli Giovanni, a Milano « Pinza por l'espor- 
tazione dei punti metallici usati nella cucitura della ferita » richiesto il 21 luglio 
1902, per anni 3. 

160/61, 64255, Kautz Theodor, a Bad Reichonhall (Germania) « Processo ed 
apparecchio per utilizzare sostanze solide sublimabili immediatamente a scopo di 
inalazioni » richiesto il 28 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 113/69, rilasciata il 26 settembre 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 

160/75, 64592, Siemens (tebr. & C. (Ditta), a Charlottenburg (Germania) « Pro- 
cesso per eliminare i vapori deleteri formantisi nelle searicho elettriche avvenute 
nell'aria » richiesto il 26 luglio 1902, per anni 6, 

160/77, 64594, Dominici Claudio fu Nicola, a Roma « Apparecchio por bagno 
termale « Non plus » richiesto il 26 luglio 1902, per anni 3. 

160/79, 64597, Heidibergor Joseph, Foettinger Johann e Hagel Robert, a Bud- 
weis (Austria) « Perfectionnements aux feuilles protectrices en papier pour water- 
closets = richiesto il 28 luglio 1902, per anni 6. 

160/86, 64503, Parodi Gerolamo e Storace Giuseppe fu G. B., a Genova « Buca- 
orecchio Lampo » richiesto il 24 luglio 1902, per anni 3. 

160/119, 61841, Wiedemeyer Heinrich Lorenz, a Remscheid (Germania) « Pro- 
cesso ed apparecchio per la disinfezione di vestiti, letti e simili » richiesto il 
2 agosto 1902, per 1 anno, 


XIIT. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 160/83, 64548, Torti 
& C. (Ditta), a Milano « Nuova piletta por smaltimento di scoli con scarico late- 
rale » richiesto il 13 luglio 1902, per anni 3. 

160/1283, 64651, Vandone Italo di Giovanni, a Pavia « Nuovo sistema di fonda- 
zioni tubulari subacquee mediante trivellaziono per grandi profondita » richiesto 
il 30 luglio 1902, per anni 3, 


XV. Vetri e ceramiche. — 160/67, 64262, Hirsch Otto, a Weisswasser s/L. 
(Germania) « Formes à verre en charbon de bois comprimé » richiesto il 28 giu- 
gno 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 127/132, richiesta il 17 agosto 
1900, per 1 auno dal 30 giugno, prolungata con attestato 144/57. 

160/93, 64615, Amans Paul, a Parigi « Machine è enfiler les porles » richiesto 
il 29 luglio 1902, per anni 3. 

XVI. llluminazione. — 160/13, 64438, Salmoiraghi, Stucchi e C. (Ditta), a Mi- 
lano « Piattaforma girovole per proiettori foto-elettrici » richiesto il 2 luglio 1902, 
por anni 8. 

160/44, 64581, Chiesa Luigi e Campantico Giulio, a Milano « Nuova candela ad 
arco voltaico ad accensione automatica » richiesto il 17 luglio 1902, per 1 anno. 

160/60, 84586, Freddi Gaspare, a Milano « Lampada-gasogene ad acetilene Freddi 
autoregolatrice di pressione ed a pronto spegnimento » richiesto il 20 luglio 1902, 
per anni 2. 

160/110, 61632, Gavirati Romeo, a Milano « Gasogeno senza campana con di- 
stributore automatico intermittente del carburo di calcio » richiesto il 26 luglio 1902, 
per 1 anno. 

160/130, 64654, K. K. priv. Zandwaarenfabrik in Deutschlandsberg bei Graz 
von H. Pojatzi £ Comp., a Deutschlandsberg (Austria) « Dispositif servant à isoler 
les baguettes des allumettes pendant la fabrication des allumettes a richiesto il 
31 luglio 1902, per anni 15. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
160/09, 61204, Ziegler Martin. a Berlino « Perfezionamenti negli impianti per la 
carbonizzazione della torba » richiesto il 30 giugno 1902, prolungamenta per l anno 
della privativa 109/196, rilasciata il 7 giugno 1899, per 1 anno dal 30 giugno, già 
prolungata con attestati 128/156, 144/37, 

160/102, 64242, Szénáíssy Etienne, a Dios (Ungheria) u Cheminée avec raccord 
tubulaire réglable pour remise de chauffage » richiesto il 27 giagno 1902, prolun- 
gamento per 1 anno della privativa 143/237, rilasciata il 23 ottobre 1901, per 1 anno 
a datare dal 30 giugno, 

169/103, 64248, Zolla € C. (Ditta), a Torino « Termosifone, sistema Zoll » 
richiesto il 21 giugno 1902, prolungamonto della privativa 87/363, rilasciata 1'3 lu- 
glio 1897, per anni 5 a datare dal 30 giugno. 

160/112, 64633, Do Laitte Bonoit Leopold, a Parigi « Processo ed apparceclhio 
per la fabbricazione di un misenglio omogeneo di aria e gas per mezzo di liquidi 
combustibili » richiesto il 25 luglio 1992, per anni 15, 

160/127, 64650, Monteith Frederick William, a Toronto (Canada) e Pertuction- 
nemonts apportés à un appareil combiné fumivore ct économiseur de combustibile » 
richiesto il 29 luglio 1902, per anni 6. 


XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
160/54, 64574, Kobrow Adolf Nikolaus Martin, a Kiel (Germania) « Indicatore elete 
trico automatico dei punti per pallai e birilli n richiesto il 24 luglio 1902, per 
1 anno. 

160/84, 64259, Keiser Eugen, ad Hugen i/W. (Germania) « Chiusura per bot- 
tiglie » richiesto il 28 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della priv. 139/247, 
rilasciata 1' 11 luglio 1901, per 1 anno dal 50 giugno, 

16065, 6120), Timar Ignaz, a Berlino e Cannelli staccabili per il riempimento 
e vuotamento di recipienti contenenti liquidi facilmente esplosibili » prolungamento 
per 1 anno del!a privativa 143/13, rilasciata il 21 settembre 1901, per 1 anno dal 
30 giugno, 

160/92, 64613, Low Hamilton Foster, a New-York » Recipiento per lavare i 
piatti » richiesto il 29 luglio 1902, per anni 6. 

160/98, 64626, Morandi Giuseppe, a Firenze « Nuovo sistema di chiusura per 
fiaschi o bottiglie avente per iscopo d' impedire le frodi nel commercio dei liquidi s 
richiesto il 24 luglio 1902, per anni 2. 

160/123, 61645, Burbero Domenico di 
tascabile * richiesto il 30 luglio 1902, per 1 anno, 

160/125, 64018, Vuillard Charles, a Saint Claude (Francia) « Systóme de cou- 
vercle » richiesto il 28 luglio 1902, per anni 6. 

160/126, 64049, Ruminer Ernst e Lenhard Gottfried, 
u Systeme de serrures » richiesto il 28 luglio 1902, per anni 8, 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 160/32, 64547, Staúbli 
Hermann, a Horgen (Svizzera) « Procédé pour obtenir une foule donble dans les 
mécanismes d'armure ouvertes au moyen d'un seul et meme levier a lames » ri- 
chiesto il 12 luglio 1902, per anni 6. 

160/33, 64549, Novet Claude, a Wipkingen, Zurigo (Svizzera) « Procédé per- 
mettant de faire deux duites avec le méme carton dans les métiers Jacquard » ri- 
chiesto il 12 luglio 1902, per anni 6. 

160/74, 61591, British Automatic Loom Company Limited « Perfectionnements 
dans les battants pour métiers à tisser » richiesto il 26 luglio 1902, per auni 6. 

160/70, 63499, Kleinberg Louis e Szezepanik Jean, a Vienna « Procédé pour la 
formation d'un patron pour metier à tisser et machines à percer les cartons, mar- 
chant à l'éleetrieité » richiesto il 2 giugno 1902, prolungamento per anni 9 della 
privativa 82/173, rilasciata il 17 agosto 1598, per anni 6 dal 30 giugno. 

160/70, 64593, Mullor & C. (Ditta). a Langenthal, e Kappeler Paul, a Basilea 
(Svizzera) « Perfezionamenti negli arcolai per i filati » richiesto il 26 luglio 1892, 


Domenico, a Padova « l'enna-calamaio 


a Nouhausen (Svizzera) 


per anni 6, 

160.34, 64555, Weber Eduard, a Caleppio (Dergam») « Perfectionnements et in- 
novations aux appareils pour la filature de la soie » richiesto il 15 luglio 1902, 
per anni 6. 

160/90, 64642, Chaize Frères (Società), a Saint-Etienne (Francia) « Classour 
automatique de chaine effaçant les raies produites par les dents du peigne » ri- 
chiesto il 29 luglio 1902, per anni 6. 

160/100, 64625, Bertin Charles Louis & C.. Société Francaise de Ramie, a Pa- 
rigi « Appareil dóboiseur pour tiges vertes renfermant des fibres textiles et parti- 
euliérement pour tiges de ramie » richiesto il 23 luglio 1902, per anni 6. 

160/108, 64618, Ter Weele Frederic, a Saint Div des Vosges (Francia) « Perfec- 
tionnements aux étirages employés en filature et on peignage » richiesto il 30 lu- 
glio 1902, per anni 6, eon rivendicazione di priorita dal 31 gennaio 1302. 

160/113, 64634, Ferreira Eduardo Gomes, a Rio Janeiro (Brasile) « Perfection- 
nements aux navettes de métier à tisser » richiesto il 10 agosto 1902, per anni 15, 

160/114. 64635, Ferreira Eduardo Gomes, a Kio Janeiro (Brasile) « Perfection- 
nements aux navettes de métier à tisser » richiesto il 10 agosto 1902, per anni 15, 


XX. Vestiario ed oggetti di uso personale. — 160/37, 64556, Carpani Giuseppe 
€ C. (Ditta), a Milano a Pettine speciale per l'applicazione di tinture ai capelli e 
barba - richiesto 11 15 luglio 1902, per 1 anno. 

160/42, 64311, Cohn Louis jr., a Hamburg (Germania) « Tenaglia da calzolaio » 
richiesto il 30 giugno 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 13 giu- 
guo 1901. 

160/19, 01568, Bernero Stefano, a Biella (Novara) « Custodia in gomma elastica 
per orologi da tasca detta: Derner's Protector » richiesto il 22 luglio 1902, per 
anni 3. 

160,33, 64608, Jakohi Peter, a Bad Nauheim (Germania) « Dispositif pour re. 
tenir les manchettes dans les manches du vétement » richiesto il 29 luglio 1902, 
per anni 6. 


XXI. Peili e cuol. — 160/106, 64253, Durio Jacques de Joseph, a Torino « Pro- 
cédé de tannage rapide, sans emploi d'eau, systeme Jacques Durio de Joseph » 
richiesto il 7 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 66/345, rila- 
sciata il 10 maggio 1893, per 1 auno dal 30 giugno, già prolungata con attestati 
72/64, 77/12, 82/100, 85/390, 99/10, 111/18, 127/244, 143/109. 


XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 160/56, 64576, Henking Paul, a Kauf- 
beuren (Germania) « Produetion de plaques photolitographiques exemptes de gly- 
cérine pour presses lithographiques mécaniques à humectage durable et fonction- 
nement rapide sans arret » richiesto il 24 luglio 1902, per anni 3. 

160,95, 64619, Müller Franz Josef, a Francoforte s/M. (Germania) « Machine à 
écrire des types et syllabes » richiesto il 30 luglio 1902, per 1 anno. 

160/101, 64118, Farwell Granger, a Chicago (S. U. A.) « Perfectionnements dans 
les machines à écrire » richiesto il 13 giugno 1902, prolungamento per anni 3 della 
privativa 82/177, rilasciata il 17 agosto 1896, per anni 3 dal 30 giugno, già pro- 
lungata con attestato 111/228, 

160/116, 64537, Murray Donald, a New-York (8. U. A.) « Perfectionnements à 
la commande automatique des machines à clavier » richiesto il 19 agosto 1902, per 
anni 6. 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 160/31, 64552, Borri Antonio a Sandi- 
gliano (Biella) « Lotame chimico » richiesto il 22 luglio 1909, per anni 15. 

160/39. 64559, Badische Anilin & Soda-Fabrik, a Ludwigshafen s/R. (Germania) 
a Production dans des appareils. d'absorption en fer, d'acide sulphuriqne fumant 
et ordinaire exempt de fer, au moyen d'anhydrido » richiesto il 16 luglio 1902. por 
anni 14, con rivendicazione di priorità dal 22 dicembre 1900, 

100/46, 64563, Atmospheric Products Company, a New-York (S. U. A.) « Inno- 
vazioni nogli apparecchi per assoggettare i gas alle scariche elettriche ad alta 
tensione » richiesto il 17 luglio 1902, per anni 6. 
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160/69, 64263, Delfau de Belfort Ludwig Augustin Marie, a Parigi « Procédé 
de conservation des substances organiques dit: Electro-aseptogéne » richiesto il 
80 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 93/213, rilasciata il 
23 aprile 1893, per 1 anno dal 30 giugno, già prolungata con attestati 98/196, 
111/214, 128/157 e 144/25, 

160/96, 64020, Osenbrüch August, a Brema (Germania) « Absorbeur pour ma- 
chines à absorber l'ammoniaque » richiesto il 30 luglio 1902, per anni 6. 

160/118, 64640, Carbonelli Carlo Emilio e Olivari Mario Eugenio, a Genova 
« Metodo per la trasformazione dei solfuri e dei solfidrati alcalini nei carbonati 
rispettivi n richiesto il 2 agosto 1902, per anni 3. 

160/120, 64643, Spence Peter & Sons, Limited, a Manchester (Inghilterra) « Pro- 
duzione di un nuovo cloruro di titanio » richiesto il 4 agosto 1902, per anni 6. 

160/121, 64339, Trippe Wilhelm, a Essen a. d. Ruhr (Germania) « Processo per 
rendere innocue ed utilizzare le liscive derivanti dalla fabbricazione della cellulosa 
di solfito con ricupero dello zolfo o de' suoi composti » richiesto il 5 luglio 1902, 
per anni 6. 

160/129, 64652, Rossi Giovanni Battista fu Giovanni Battista, Cereseto Giovanni 
Battista fu Carlo e Castellucci Roberto, a Genova « Apparecchio e procedimento 
Excelsior per l'estrazione del cremore di tartaro dalle vinacce, sistema G. B. Rossi » 
richiesto il 30 luglio 1902, per anni 3. 

XXV. — Industrie diverse e miscellanea. — 160/65, 64261, Durante Valentino 
Publio fu Domenico, a Roma « Cassa metallica d'imballaggio in lamina reticolata » 
richiesto il 28 giugno 1902, prolungamento per 1 anuo della privativa 140 57, rila- 
sciata il 14 luglio 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 


Attestati di privativa industriale 


rilasciati dal 30 Novembre al 6 Dicembre 1902, 


(Gli Attestati numeri 131-190 del Vol. 160 Reg. Att. furono rilasciati il 1 dicembre; 
i numeri 171-210 il giorno 2: i numeri 211-250 il giorno 4; i numeri 1-40 del 
Vol. 161 Reg. Att. il giorno 5; i numeri 41-70 il giorno 6 dicembre). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 160/155. 61691, Perro Vittorio, 


a Torino « Sgranatrice celerissima per granturco » richiesto il 6 agosto 1902, per 
anni 3. 

161/16, 64106, Ascheri Filippo fu Lorenzo, a Porto Maurizio « Raccoglitrice 
delle olive » richiesto il 17 giugno 1902, completivo della privativa 153/188, rila- 
sciata il 7 giugno 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

II. Alimenti e bevande diverse. — 160/146, 64582, Zempliner Adolf, a Vienna 
« Machine pour travailler et mouler la matière plastique » richiesto 1° 8 agosto 1902, 
per 1 anno. 

160/217, 64840, Cantoni Giovanni, a Torino « Essiecatoio da risone, granturco 
ed altri cereali, denominato FEssiccatoio Cantoni » richiesto il 22 agosto 1902, 
per 1 anno. . 

160/834, 64814, Tei Amedeo fu Tito, a Perugia « Essiccatoio per granturco » 
richiesto il 16 agosto 1902, per 1 anno. 

161/3, 64247, Brun Robert, a Mannheim (Germania) « Apparecchio per accer- 
tare l'età delle uova » richiesto il 26 agosto 1902, con rivendicazione di priorità 
dal 80 ottobre 1899, per anni 6. 

161/25, 64366, Pensotti Andrea, a Busto Arsizio (Milano) « Nuova macchina 
impastatrice, sistema Pensolti » richiesto il 28 giugno 1902, per anni 3. 

III, Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 160/209, 64731, 
Ellershausen Francis e Western Richard Walsingham, a Londra « Perfectionnements 
dans le traitement des minerais de zine ot autres matières 2inciféres, contenant 
ou non du cadmium » richiesto il 9 agosto 1902, per anni 6. 

160/213, 64533, Brejcha Joseph Vincenz, a Neudort (Germania) « Appareil pour 
le nettoyago hydraulique des noyaux perforateurs des machines rotatives à perforer 
la roche » richiesto il 22 agosto 1902, per I anno. 

IV. Lavorazione del metalli, del legno e delle pietre. — 160/141, 64672, 
Union (Società per azioni), a Bienno (Svizzera), « Soudeuse éleetriquo automatique 
pour les maillons de chaines » richiesto il 28 luglio 1902, per anni 6. 

160/194, 64753, Helmer Georges fils, a Mulhausen (Germania) « Dispositivo per 
tener tesa la lama delle seghe » richiesto il 14 agosto 1902, per 1 anno, 

160/195, 64754, Finne Henrik jr., a Stavanger (Norvegia) « Proeédé et appareil 
pour souder les couvercles et les fonds des boites en fer blanc n richiesto il 14 ago- 
Sto 1902, per anni 6. 

160/198, 64765, Boltri Giuseppe, a Milano « Pedale a molla per fucine porta- 
tili « richiesto il 9 agosto 1902, per anni 2. 

160/199, 64774, Liebscher Josef, a Vienna « Suggello per piombatura fatto di 
lamiera » richiesto il 9 agosto 1902, per anni 6. 

160/212, 64832, Brejcha Joseph Vincenz, a Neudorf (Germania) « Machine è 
enchisser les matiéres dures » richiesto il 22 agosto 1902, per 1 anno, 

(Continua), 


RRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


INCANDESC 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato « Perfectionnements aux lampes à 
incandescence à hydrocarbures » pel quale la Société 
Anonyme la Washington, a Bruxelles, ottenne in Iialia un at- 
testato di privativa industriale rilasciatole in data del 17 Gen- 
naio 1901, N. 57151, e ció in vista di provocare eventuali 
traitative pella cessione del brevetto o quanto meno per 
concessioni di licenze di applicazioni, che si farebbero ad 
cque condizioni. 

Per schiarimenti e trattative rivolgersi allo Studio Tecnico 
ed Ufficio Internazionale per Brevetti d’ Invenzione e Marchi 
di Fabbrica degli Iugegneri GUZZI, RAVIZZA & €? in 
MILANO, ota S. Paulo N. 14. 


La Società Ampère Electro-Chemical Co. a Jersey City 
(S. U. d'America), concessionaria dell’ attestato di privativa 
Vol. 39, N. 50010 Reg. Gen. e Vol. 132, N. 91 Reg. Att., per: 
« Nouveau procédé de fabrication du camphre », nonchè 
dell’attestato completivo Vol. 156, N. 144 Reg. Att., è disposta 
a cedere i brevetti stessi od a concedere licenze di applica- 
zione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 


. P Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 


l’ Italia e per l'estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


I signori Carl Alrik HULT e Oscar Walfrid HULT a 
Stoccolma (Svezia), concessionari dell’ attestato di privativa 
Vol. 39, N. 57229 Reg. Gen. e Vol. 132, N. 188 Reg. Att., per: 
« Disposition pour Vajustage du palier annulaire dans 
les commandes à friction », sono disposti a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 


‘l Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 


l’Italia e per Pestero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 5 dicembre 1898, Reg. Att. 
Vol. 103, N. 224, per: 


« Nouveau système de bouchage pour bouteilles 
irremplissables » 
del signor Charles Nathan BRISCO, a Chicago. 


L'inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 


' Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 8 ottobre 1900, Reg. Att., 
Vol. 132, N. 176, per: 


« Perfectionnements dans les chambres noires 
photographiques panoramiques n 
della Società KODAK LIMITED, a Londra. 


La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 15 o/tobre 1901, 
Vol. 148, N. 153, per: 
« Perfectionnements aux télégraphes à signaux » 
dei signori Erwin LAVENS & Edward Joseph LAVENS, 
a New York (S. U. A.). 


Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, op 
Jure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Reg. Att.. 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 26 novembre 1898, Reg. Att., 


Vol. 103, N. 146, per: 


« Perfectionnements dune les caisses enregis- 
treuses n 


della Società THE EMPIRE CASH REGISTER LIMITED, 
a Londra. 


La titolare è disposta a vendere la suddetta }rivativa, op- 


: poe a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 


er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C 


| Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


CERCANSI per Stabilimento rotaie 


 Decauville usate con o senza piattaforma gi- 


revole. — Indirizzare offerte alla Direzione 
dell Industria alle iniziali L. N, 


 TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 8. 


VOLUME XVII, N. 3. 


MILANO, 18 GENNAIO 1903. 


L'INDUSTRIA , 


£., 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1903 
all INDUSTRIA - Anno 17." 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali 
scadde l'abbonamento col 31 dicembre 1902 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per 
agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire 
interruzioni nell’invio del giornale. 


i Parte Economica 


L'INDUSTRIA DEL COTONE 
NEGLI STATI UNITI D'AMERICA.! 


Atlanta e la città più moderna degli Stati del Sud; 
vi sono 8 o 9 cotonifici, di cui la metà eretti di re- 
cente. La mano d'opera è scarsa, ed i migliori operai 
furono importati dal Massachusetts. 

A poca distanza da Atlanta una Società con un ca- 
pitale di ottocentomila dollari (franchi 4 milioni) ha 
fondato un cotonificio, comperando pure per un largo 
raggio tutte le coltivazioni di cotone. Così sorse una 
piccola città che oggi ha due o tre chiese ed un al- 
bergo, tutto proprietà della compagnia. Aprì pure un 
magazzino di derrate alimentari, di maniera che gli 
agricoltori, invece di essere pagati in denaro per i ca- 
richi di cotone che portano alla fabbrica, ricevono dei 
buont, valevoli soltanto per acquisti al magazzino della, 
fabbrica stessa. E chiaro che in tal modo il successo 
finanziario dell’impresa è splendido. | 

Uno dei piü grandi cotonifici visitati dall' Young 
ad Atlanta conteneva 48,000 fusi e 1500 telai circa. 
Come in tutti gli altri stabilimenti ad Atlanta, la forza 
motrice era data dal vapore, ed essendo il carbone a 
buon prezzo, un cavallo-vapore vi costa circa fr. 62 Y, 
all'anno. 

L'orario é di 56 ore alla settimana. Ivi pure si 
stanno cambiando i vecchi telai con dei nuovi auto- 
matici, e vi sono già più di 300 Northrop. 

Gli operai sono pagati ogni quindici giorni, ed una 
settimana di paga resta sempre in mano al proprie- 
tario. In vicinanza dello stabilimento, delle casette di 
legno, con 3, 4 0 5 stanze, di proprietà dello stabili- 
mento stesso, offrono asilo alle famiglie dei lavoratori, 


1 Vedi L'Industria, 1902, vol. XVI, pag. 817 e vol. XVII, 1903, pag. 1 o 17. 


verso un affitto di 25 cents. (franchi 1.25) alla quindi- 
cina, per ogni stanza. 

Nello stato di Luisiana delle provvide leggi rego- 
lano il lavoro, la cui durata non puó eccedere le 10 ore 
al giorno, tanto per gli uomini che per le donne; ed 
i bambini non possono entrare nella fabbrica, prima 
dei dodici anni i maschi e di quattordici le femmine. 

A New Orleans ci sono due cotonifici, il Mac Innes 
Mills ed il Lane Mills, nel qual ultimo sebbene costruito 
sulle sponde del Mississipl, il Young vide che in luogo 
di usufruire della forza dell'immenso fiume si adope- 
rava olio minerale quale combustibile per le caldaie, 
con un'economia del 20 %/, in confronto al carbone. Il 
lavoro di tessitura era fatto tutto da donne, ognuna 
delle quali attendeva a cinque telai non automatici. 

xk 

A New Orleans il Young conobbe uno dei princi- 
pali piantatori di cotone del Delta del Mississipi. Ebbe 
da lui le seguenti informazioni. 

Il 90 ?/, dei coltivatori di cotone viene reclutato 
tra la popolazione negra. Ad ogni coltivatore vengono 
dati 20 acri di terreno, con una casetta, combustibile, 


una coppia di muli, foraggio, ecc. Esso deve coltivare- 


i 20 acri, ed in compenso riceve la metà del raccolto, 
mentre l’altra metà va a vantaggio del proprietario. 
Di questi 20 acri, circa 16 sono coltivati a cotone e 4 a 
granturco. Quando un campo è esausto, viene per un 
anno coltivato a foraggio; il che basta a fargli riacqui- 
stare la consueta fertilità. Quale resa media nel delta 
del Mississipì, si calcola che ogni acre dia non più di 
una balla di cotone. Lo Stato valuta 15 dollari (franchi 75) 
ogni acre di terreno, e vi percepisce una tassa del 2 9f, ; 
mentre la provincia grava con un altro 1 %, su tale 
valutazione, e inoltre con una tassa speciale di un 
dollaro (franchi 5) su ogni balla di cotone. Sui muli e 
cavalli, valutati in media a dollari 70 (franchi 350) per 
capo, lo Stato prende il 2 °/, ed il 1 %, la provincia, 
annualmente. 

Il costo d'una balla di cotone, tutto compreso, è 
di circa 28 dollari (franchi 140). 

Ció che porterá senza dubbio una rivoluzione nella 
coltivazione del cotone, sarà l'applicazione delle mac- 
chine agricole, e specialmente l’ invenzione d'una mac- 
china pratica per il raccolto; fino ad ora pero, tutti 
gli sforzi, e non son pochi, fatti in tale intento, rie- 
scirono infruttuosi. 


x ^ 

Gli industriali americani sono rinomati per la li- 
beralità con cui ammettono visitatori, ed anche con- 
correnti, nei loro stabilimenti ; senza dubbio hanno la 
coscienza di essere invincibili in casa loro, grazie ai 
dazi protettori, di fronte ai fabbricanti inglesi; ma è 
strana la facilità con cui aprono la porta magari ai 
concorrenti della medesima piazza. 
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In quanto alle cifre ed ai dati che espongono i 
proprietari ed i direttori di cotonifici, l'autore non sa 
fino a che punto possano essere ritenuti esatti. Le 
seguenti cifre sul costo di produzione del tessuto di 
cotone gli furono fornite dal direttore d'un cotonificio 
di Boston. 


Perdita di cotone nella filatura . . cents. 1.700 
Scelta ce w o9 wow e X wow n 0.130 
Cardatura. i. 1 9 4 x x. 3 n 0.811 
Filatura: siga W ara è» Xo oe. 54 n 1.840 
Ritoreitura . . . . . . . . . . n 0345 
Apparecchio. . . . . . . . . «. » 0.141 
Trasporti . . . . . . . . . . . n 0.140 
Magazzinaggio. . . . . . +. . n 0.088 
Tessitura . . . . . . . . . . . n 3454 
Spese generali. . . . . . . . . » 8.095 


cents. 11.169 


per pound, ossia centesimi di franco 55.84 per pound 
o mezzo chilogramma, con yarde 7.15, altezza 27", per 
ogni pound. A questo deve essere aggiunto il prezzo 
pagato peril cotone greggio. Il direttore aggiunse che 
con un profitto di cents. 0.33 per pound (franchi 0.0165 
per !'/4 kg.) la compagnia può pagare il 6 %, netto ai 
suoi azionisti. 

Le provincie del Nord dell'America hanno poco 
vantaggio sul prezzo del cotone greggio in confronto 
all Inghilterra, e ciò perché i noli ferroviari che i 
cotonifici devono pagare sono quasi uguali ai noli ma- 
rittimi transoceanici. Nei cotonifici del Sud invece il 
cotone greggio costa alle fabbriche da mezzo ad un 
centesimo di dollaro (franchi 0.025 a 0.05) per pound 
(*/, kg.) di meno dei loro concorrenti inglesi. 

Gli stabilimenti meridionali, essendo di recente 
costruzione e non potendo disporre di abili operai, fu- 
rono forniti di macchine automatiche, che neutraliz- 
zano la differenza tra la mano d'opera intelligente del 
Nord e quella poco capace del Sud. Inoltre i cotonifici 
meridionali hanno specializzato di più la loro produ- 
zione, cioè fabbricano pochi tipi in grande quantità. 

Un finanziere di New York ha in mente di fon- 
dare un trust del cotone, e si dice che 50 o 60 coto- 
nifici abbiano già aderito di riunirsi con un capitale 
totale di 60 milioni di dollari (300 milioni di franchi). 

Nel 1880 negli Stati del Sud v'erano 180 cotonifici, 
nel 1890 264, nel 1900 663, con 6 '/, milioni di fusi e 
130,000 telai. Nel 1901, 118 nuovi cotonifici andarouo 
in attività, e si stimava che nel corrente anno (1902) 
aliri 185 dovessero cominciare il lavoro. Dal 1887 il 
consumo di cotone greggio nel Sud é piü che qua- 
druplicato. 


Fx 


L'industria della stampa dei tessuti negli Stati 
Uniti non è certo più progredita che in Europa; non 
vi sono che due o tre fabbriche che possano compe- 
tere per bellezza di prodotti colle fabbriche europee. 
Inoltre, tanto per i disegni che per le droghe e colori, 
l'America dipende dall’ Europa. Un’ enorme differenza 
si constata invece nella rapidità di produzione; una 
macchina in Inghilterra dà 20000 yarde cirea alla set- 
timana, ed in America 75000: ció perché le macchine 
sono fatte andare a velocità molto maggiore, ed inoltre 
per il fatto che gli americani stampano poche varietà 
in quantità grandissime. Vendono quasi tutte il loro 
prodotto sui mercati del loro paese, e non hanno che 
a soddisfare ad un solo gusto, mentre i fabbricanti 
europei suddividono la loro fabbricazione in tutto il 
mondo, ed hanno da far fronte alle svariate esigenze 
di tanti paesi. 


A Passaic (New Jersey) l'autore visitó una stam- 
peria con 14 macchine, di cui una l'unica in America, 
per due dritti (reversibles). Quasi tutti gli operai im- 
piegati, in numero superiore ai 600, sono ungheresi. 
Ogni macchina è mossa da un motore separato. Il la- 
voro dura ininterrotto dalle 7 ant. alle 5 pom. 

Al tempo della visita dell' Yung la fabbrica lavo- 
rava per un ordine di 2000 pezze del medesimo disegno 
e colore. L'autore visitó pure la stamperia del Merri- 
mack Mfg. Cy con circa 1000 operai e 22 macchine 
con una produzivune di 30 a 35000 pezze da 50 a 55 yarde 
alla settimana. La fabbricazione media è di 1000 pezze 
per disegno e colore. 


x^ 


In rispetto alle paghe dei lavoratori americani, si 
ritiene generalmente ch’essi abbiano un lavoro più 
pesante degli europei, e che la differenza nei guadagni 
sia compensata dal maggior costo del vivere in America, 
di guisa che, in ultima analisi, siano pari agli operai 
inglesi. Questa però secondo l’Autore è un’ opinione 
errata, perché l'operaio americano, che ha a sua di- 
sposizione delle macchine automatiche, che gli per- 
mettono dei lauti guadagni, non spende per il suo 
mantenimento, eccetto l'affitto di casa, più dell’ inglese. 
D'altro canto non è neppur vero che l'operaio ameri- 
cano sia più intelligente dell'europeo; sono i padroni, 
il personale direttivo delle industrie che hanno van- 
taggio su noi, perché pronti ad applicare tutte le in- 
novazioni, con ben maggior larghezza di vedute. 


x^ 


L'autore determina la linea di condotta tracciata 
a se stessi dai dirigenti le industrie del cotone in Ame- 
rica colle seguenti parole: 

« Studio incessante ed accurata analisi sul costo 
della produzione, anche con innovazioni radicali e con 
ingenti esposizioni di capitali, che possano portare un 
vantaggio in avvenire. Non voglio con ció asserire che 
sia un monopolio degli americani ciò che è una delle 
doti dell'industriale intelligente, qualunque sia la sua 
nazionalità. E certo peró che nessuno spiega l'audacia 
e l'avvedutezza dell'americano; e se il proprietario 
d'un industria non ha questi requisiti, li prende a 
prestito dal suo direttore. Vidi che i direttori dei prin- 
cipali eotonifiei hanno paghe altissime, dalle tre alle 
quattro mila sterline (75 a 100,000 franchi) all'anno. 

« Come dimostrazione del grande spirito d'intra- 
preudenza degli americani basti il fatto che tutte le 
ultime importanti invenzioni e migliorie nelle mac- 
chine per l'industria cotoniera furono fatte da inglesi, 
come Northrop e Harriman i telai automatici, l'appa- 
recchio elettro-meccanico d'arresto da uno di Brad- 
ford, ecc. Queste invenzioni uon ancora applicate in 
Inghilterra, già da un paio d’anni funzionano in Ame- 
rica. Un inventore inglese mi disse che i fabbricanti 
inglesi sono troppo scettici in fatto di novità o d'inno- 
vazioni; ognuno desidera vedere la nuova macchina 
già provata con buoni risultati da qualcun altro, prima: 
di decidersi a fare acquisto. 

« Credo tuttavia che i telai automatici faranno 
ben presto il loro ingresso iu Inghilterra: il vantaggio 
sarà doppio; vantaggio per gli operai intelligenti, che 
avranno modo di guadagnare di più, vantaggio per i 
proprietari, che potranno, é mia ferma opinione, rial- 
zare per mezzo delle nuovissime macchine l’ industria 
inglese del cotone, e riportarla al posto che occupava, 
e che ora ha perduto. ». 
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CONGRESSO DELLE SOCIETÀ ECONOMICHE IN TORINO. 
(9 Gennaio 1903). 


IL CONTRATTO DI LAVORO. 


Il prof. Jannacone ha presentato al Congresso una sua 
elaborata Relazione sul progetto ministeriale sul Contratto 
di lavoro, ben noto ai nostri lettori. Esaminiamola breve- 
mente. 

Il prof. Jannacone cominciò col criticare la formula 
dell'art. 1 del progetto che pone l equità della retribuzione 
come requisito essenziale del contratto. 

Egli osservò come gravi sieno le conseguenze giuridiche 
di questa formula, economicamente insostenibile. Ma am- 
messo pure che possa determinarsi l equivalenza perfetta 
fra mercede e servizio, che mai avverrebbe se per un dato 
contratto di lavoro fosse riconosciuto non essere equa la 
retribuzione? Si dovrebbe ritenere ipso jure viziato il con- 
senso per errore, violenza o dolo? Oppure, mancando quel 
particolare requisito, il contratto cesserebbe d'aver la figura 
specifica d’un contratto di lavoro per conservare quella più 
lata d’ una locazione d’opera, nella quale è valida contro- 
prestazione qualsiasi pattuita mercede? 

Il Congresso fu del parere del Relatore. 

La prima risoluzione approvata dal Congresso manifesta 
il dissenso di questo su tal punto e su altri in questa formula: 

u 1. Il Congresso fa voti perchè la legge sul contratto 
di lavoro sia divisa in due parti, di cui l' una contenga di- 
spos:zioni generali applicabili a tutte le categorie di lavo- 
ratori e la seconda si applichi soltanto a coloro che pre- 
stano servizio mediante retribuzione nelle imprese agricole, 
industriali e commerciali alle dipendenze e sotto la direzione 
di un padrone o imprenditore; 

2.° Il Congresso ritiene inoltre non essere per ora il 
caso di estendere le disposizioni della seconda parte della 
legge ai lavoratori a domicilio, per i quali, come per quelli 
di altre categorie, si avvisa miglior cosa provvedere a parte; 

8.° Il Congresso ritiene opportuno di sopprimere l’ag- 
gettivo « equa » aggiunto alle parole « retribuzione » nel pro- 
getto ministeriale; 

4. Il Congresso propone che all’ art. 2 del progetto 
ministeriale sia sostituito il seguente: « Al contratto di 
lavoro si applicano le disposizioni « imperative » della pre- 
sente legge. Ove queste non dispongano, sì osservano le con- 
venzioni delle parti e, in difetto, le consuetudini. In man- 
canza di queste si applicano le disposizioni « facoltative n 
della presente legge, e infine il diritto civile o commerciale 
delle altre leggi dello Stato. » 

Uno dei punti più importanti del progetto ministeriale 
si è quello relativo ai regolamenti particolari del lavoro. Il 
Congresso si è pronunciato in proposito approvando la se- 
guente risoluzione: 

u Il Congresso è d’avviso che all’art. 3 del progetto oltre 
al concetto che i regolamenti, finchè stanno in armonia colle 
leggi vigenti, sieno di competenza dell’ imprenditore o pa- 
drone e debbano essere portati a chiara conoscenza dei la- 
voratori, debba includersi l’altro concetto che le modifica- 


zioni di essi non abbiano ad applicarsi ai contratti in corso 


se non dopo trascorso il termine normale di disdetta od 
altrimenti senza congruo compenso se del caso, quando le 
modificazioni 8’ impongono per ragioni di urgenza. Il rego- 
lamento deve essere obbligatorio quando nella fabbrica vi 
sieno 20 operai. n 

Il Congresso inoltre propose che « Le associazioni di 
cui si tratta nell’art. 10 del progetto ministeriale siano as- 
sociazioni professionali, cioè le organizzazioni di coloro di- 
rettamente interessati nel contratto o nella controversia n 
ed approvò le seguenti risoluzioni aggiuntive: 

u I. Il Congresso fa voti perché il Parlamento, con- 
temporaneamente alla emanazione della presente e di altre 
leggi sociali, e, se possibile, anche prima, abbia a provve- 
dere legislativamente all’ ordinamento legale delle rappre- 
sentanze professionali medesime ». 

« II. Il Congresso fa voti che la legge espressamente 
determini le condizioni di riconoscimento delle stesse As- 
sociazioni e delle responsabilità, nonchè i requisiti occorrenti 
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alle Associazioni per essere iscritte presso l Ufficio cen- 
trale del lavoro e i compiti dell’ Ufficio stesso riguardo alle 
Associazioni n. 

Il Congresso portò la sua attenzione anche sull’ art. 35 
del progetto ministeriale relativo alla u disdetta del con- 
tratto n e propose che il termine per la disdetta venga ri- 
dotto da due mesi ad otto giorni per tutti i casi. 

Uno dei punti più gravi e controversi si fu quello re- 
lativo alle disposizioni del progetto riguardante la concilia- 
zione e l’arbitrato: una parte del Congresso si manifestò 
favorevole all’arbitrato obbligatorio, ma la maggioranza ap- 
provò invece un ordine del giorno con cui u il Congresso, 
rendendosi ragione delle gravi difficoltà che allo stato at- 
tuale si frappongono ad una risoluzione pratica ed efficace 
delle controversie collettive e riconoscendo incomplete ed 
inefficaci le disposizioni del disegno di legge, è di parere 
che la soluzione della questione debba essere rinviata, col- 
l'augurio che maggiori Studi ed una piü netta coscienza del 
paese ne preparino la soluzione. n 


LEGISLAZIONE SULLE CONCESSIONI DI ACQUE PUBBLICHE. 


Sul tema relativo alla legislazione sulle concessioni di 
acque pubbliche a scopo industriale, il Congresso votò un 
ordine del giorno, in cui, riconoscendosi i danni derivanti 
da un inasprimento del canone, si fa voti u che venga sol- 
lecitamente risolta la questione delle acque pubbliche, fa- 
cendola uscire dallo stato attuale di incertezza esiziale alla 
economia nazionale. mediante la presentazione del promesso 
nuovo disegno di legge che, abrogando le circolari Ministe- 
riali, lasci sostanzialmente inalterati gli attuali sistemi di 
concessione e l’attuale misura di canoni. n 


A PROPOSITO DELLA ESPOSIZIONE MILANESE 
DEL 1905. : 


Dal sig. ing. C. Vansetti, membro del Comitato 
dell’ Esposizione, riceviamo una replica alla lettera 
pubblicata nel nostro N. 1 e l'accogliamo di buon 
grado. Crediamo però nostro dovere di toy lierle tutte 
le allusioni di carattere personale affatto estranee 
all’argomento. L' Industria, con’ è sua consuetudine, 
vuole conservare alla discusstone quel carattere di 
serena obbiettività con cui venne iniziata da parte 
di uno de’ suoi collaboratori. In questione di tante 
importanza per la città nostra, reputa utile lasciar 
libera ogni seria manifestazione d' idee: e a ciò la 
induce il desiderio vivo di veder assicurato alla 
futura Esposizione il successo che le augurano quanti 
amano Milano e il nostro Paese. 

Ciò premesso, ecco la lettera pervenutaci dal 
sig. ing. Vanzetti: 

Milano, 9 gennaio 1903. 
Onor. Direzione del giornale L’ Industria 
MILANO. 


Certamente la lettera aperta al Comitato Esecutivo del- 
l'Esposizione 1905, pubblicata nell'ultimo numero di codesto 
on. Giornale, parrebbe essere un gentile artifizio per provo- 
care dal Comitato confutazione piena a quelle affermazioni 
che un lettore ingenuo potrebbe prendere sul serio. 

È verissimo che le Esposizioni Riunite furono un fiasco, 
ma appunto per questo il Comitato non intende farne una 
ripetizione, nemmeno u mutatis mutandis n. 

Il Comitato Esecutivo è persuaso di questo, tanto che 
il suo Presidente e il sottoscritto, andarono a Düsseldorf 
espressamente allo scopo di studiare quella Esposizione e la 
sua organizzazione. 

Io mi limito a ricordare che l’Esposizione di Düsseldorf, 
la quale — preventivata in poco più di 5,000,000 di marchi — 
ne costò quasi otto, chiude con un attivo netto rilevante, 
lasciando per di più alla città un magnifico palazzo: e fu 
fatta con una sottoscrizione a fondo perduto di poco più 
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che 500,000 marchi e con 3,000,000 di marchi in obbligazioni 
— corrispondenti alle nostre Azioni di serie B — di cui solo 
il 59/5, cioè 150,000 marchi, fu versato. 

Del resto, Esposizione del 1881 a Milano con 850,000 
lire di fondo perduto, permise di restituire il 100 °% ai sot- 
toscrittori del fondo redimibile e lasciò unavanzo di 135,000 lire. 

L’Esposizione del 1894, pure a Milano, con un fondo per- 
duto di 47,000 lire — assorbito quasi interamente dal premio 
pagato per l'occupazione di Piazza d'Armi — fu un fiasco, e 
con tutto ciò restitui il 419/, agli azionisti. 

L’ Esposizione di Torino del 1898, con un fondo per- 
duto di 1,273,000 lire, restituì il 100 ?/, agli azionisti e lasciò 
600,090 lire di avanzo. 

Possibile che oggi la nostra città, dove si è calcolato su 
2,000,000 di fondo perduto, non dia abbastanza danaro perchè 
si possa organizzare un’Esposizione degna di Milano, degna 
dellavvenimento che si vuol festeggiare; e possibile che — 
una. volta organizzata la Esposizione — il Comitato esecu- 
tivo non sappia ricavarne almeno tanto da rimborsare gli 
azionisti? 

Distinti saluti. 

Ing. CARLO VANZETTI. 


Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


CORROSIONI DELLE CALDAIE 
DOVUTE ALL'ARIA E ALL'ACIDO CARBONICO 
DISCIOLTI NELL’ ACQUA. 


(Continuazione, vedi L*Industria, 1903, pag. 18). 
(Vedi tav. a pag. 40). 


Nelle caldaie di navigazione, il fasciame delle quali non 
è lambito dal fumo, questa zona è relativamente fredda, perchè 
l’acqua d’alimentazione va a cadervi e non è tenuta in moto; 
vi sono dunque le buone condizioni, perché le bolle d'aria 
si formino e si appiccichino e ossidino; dirò anzi che le 
corrosioni si formano meglio verso il mezzo, dove non si 
risente l'azione un po'riscaldante della graticola, né quella 
della camera del fuoco. 

Ma si trovano spesso di queste ossidazioni, a nient'altro 
dovute che alla stessa ragione, anche in caldaie a due fo- 
celari, fisse, cioè murate, lambite quindi anche al di fuori 
e al disotto del fasciame dai prodotti della combustione, e 
precisamente sì sono notate presso lo scarico; dove cioè, 
per la nicchia che sì fa intorno a questo, la lamiera rimane 
scoperta e magari è tenuta fredda dall’umidità del fognino. 

E così nei riscaldatori, anche dalla parte più calda,'e 
nei bollitori, ai fondi di testata, se sono di ferro, o alla parte 
cilindrica estrema, se le testate sono di ghisa, si hanno delle 
corrosioni, magari solamente sul quarto inferiore, ma larghe 
e sensibilissime, dovute al raffreddamento cagionato dalla 
esposizione delle testate stesse all'ambiente esterno. 

Sono da attribuire ancora all’aria le corrosioni, che si 
vedono nella parte inferiore dei focolari, in caldaie a due 
focolari interni, che non siano sempre chiamate a produrre 
vapore attivamente, come sono, se dì superficie abbondante, 
le caldaie delle filande da seta; queste caldaie, per periodi 
anche lunghi, nella giornata, sonnecchiano ; il registro è te- 
nuto basso, il fuoco è piuttosto coperto durante ore conti- 
nuate, e non sì avviva che la mattina e due volte nella gior- 
nata, di rado tre, quando si cambia l'acqua alle bacinelle. 

Tranne in questi periodi, anche il basso dei focolari é 
relativamente freddo, in caldaia l'acqua si muove poco e 
anche qui l’aria, liberandosi dall'aequa, può formarsi a bolle, 
e rimanervi, e ossidare. 

Non occorre dire che sono dovute allo stesso agente, 
cioè all'aria, in presenza dell'acido carbonico, le corrosioni 
a pustole nelle caldaie tenute inattive, ma piene d’acqua; 
queste corrosioni però non hanno una disposizione speciale, 
si formano comunque; alla linea d’acqua, perchè vi concorre 
l’aria dello spazio vuoto; sulle pareti dello spazio vuoto, per 


le goccioline, che vi forma l’acqua che evapora, e sulle parti 
che l’acqua bagna, preferibilmente, forse, dove un leggiero 
aumento di temperatura favorisce il formarsi delle bolle 
d'aria; come, se esponiamo al sole una bottiglia d’acqua un 
po’ voluminosa, vediamo le bollicine d'aria formarsi prima 
dalla parte dove il sole batte. 

Ad evitare queste corrosioni non serve la soda, cioè non 
serve tenere alcalina l’acqua, perché non è l’acqua che os- 
sida, ma l’aria, che da quella si libera umida; non inter- 
viene l’azione di sostanze acide, ma quella dell’ossigeno li- 
bero, e Pacido carbonico vi fa, se si vuole, da eccitante ne- 
cessario; ne la soda può valere a neutralizzare questa sua 
azione, e tanto meno a eliminarla comunque. 

Abbiamo riscontrato ossidazioni e corrosioni dovute 
all'aria in caldaie alimentate da acque depurate, imperfet- 
tamente, è vero, ma che erano trattate con idrato di ossido 
di calcio; questo, prima che combinarsi coll’acido carbonico, 
che teneva in soluzione, nell’ acqua, il carbonato di calce, 
avrebbe dovuto assorbire, portar via, dall’acqua, l’acido car- 
bonico allo stato libero, disciolto nell'acqua, a questa me- 
scolato, non unito altrimenti; pure non avveniva come sa- 
rebbe parso lecito supporre. 

L’acqua aveva bensì perduto una parte dei calcari, ma 


‘ l’idrato dì calce non ne aveva tolto tutto l’acido carbonico 


disciolto, e, per la presenza di questo, l’azione dell'ossigeno 
aveva potuto spiegarsi. 

È stato suggerito di spalmare le pareti della caldaia 
con catrame e lo suggeriamo anche noi, dicendo che lo si 
deve dare sottile, cioè tenendolo caldo, perchè sia liquido, 
e adoperando il pennello quasi asciutto; ma abbiamo dovuto 
persuaderci che il catrame è solo un palliativo; è accertato 
infatti che, iniziata la ossidazione, l’ossido che si forma è 
causa, per se, della continuazione dell'ossidazione stessa, 
senza la necessità del contatto immediato coll’aria o col- 
l’acqua che ne contenga. 

La ossidazione continua anche sotto le incrostazioni. 

« La cause initiale » dice il signor Bonnet, nella sua 
memoria al Congresso di Parigi del '900 « la cause initiale 
de la pustulence est toujours le gaz contenu dans l'eau; 
lattaque premiére se fait comme on l'expliquait autrefois; 
une fois l'oxydation commencée elle se continue sous l'in- 
fluence d'un courant électrique, existant entre l'oxyde de 
fer forme et le métal resté intact, ces deux corps, oxyde et 
métal, constituant les éléments d'une pile. » 

Iniziata la corrosione, perché una verniciata con ca- 
trame possa arrestarla, sarebbe necessario levare scrupolo- 
samente, asportare interamente l’ossido; e possiamo citare 
il caso di un utente diligentissimo, che segui personalmente 
il lavoro del suo operaio, pure lodevolmente accurato, e riusci; 
ma non ne rammentiamo altri. 

Quando questo industriale si associò, inscrisse una cal- 
dala a focolare interno, N. 9, con due riscaldatori collocati 
Sopra la caldaia e disposti in serie, nel solito modo. La 
caldaia funzionava da poco più di cinque anni e le corro- 
sioni nei riscaldatori, decrescenti dall'arrivo dell’acqua fredda 
all’uscita della calda, erano però grandissime in ambedue; 
nel primo e oltre ?/¿ della sua lunghezza, erano corrose enor- 
memente le capocchie dei chiodi e le pareti erano coperte 
di corrosioni a bolle, allungate, disposte trasversalmente, 
come tante collane di perle, le più grosse nel quarto in- 
feriore. | 

Consigliammo di adoperare il catrame, che, essendosene 
il proprietario, come dissi, occupato personalmente, riusci 
effettivamente a diminuire d'assai l'attacco della lamiera. 

L'anno dopo, lo stesso industriale impiantó una nuova 
caldaia, N. 1251, uguale alla prima, coi riscaldatori ugual- 
mente disposti, e dopo circa sei mesi di lavoro, interrotto 
da una pulitura, sì manifestarono le corrosioni a bolle, ca- 
ratteristiche, e il verbale di visita diceva: 

« Nei riscaldatori sono iniziate corrosioni analoghe a 
quelle dei riscaldatori della N. 9, gemella; nel primo, quello 
di destra, più sensibilmente che nel secondo. 

« Presso all’entrata dell’acqua, qualche corrosione loca- 
lizzata, di forma quasi circolare, profonda anche 2 !/, mm.; 
nel complesso, al cielo una zona di 12 a 15 mm. senza cor- 
rosioni, poi partono lateralmente, delle strisce brune e rosse 
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di ruggine, che si staccano e mostrano corrosioni, qualcuna 
larga anche 20 mm. e profonda 1 a !/, ». 

Approfittando di ciò che, avendosi due caldaie, questa 
poteva stare ferma, fu fatta una pulitura accurata anche dei 
riscaldatori; poi le lamiere furono spazzolate ; poi, con delle 
guarnizioni vecchie, da carda, sì passarono una a una le 
fossette; infine si incatramò con diligenza. Un anno dopo, 
dopo cioè circa sei mesi di esercizio, perchè, delle due cal- 
daie, una sola funzionava ordinariamente, visitammo perso- 
nalmente quei riscaldatori e notavamo « le corrosioni sì di- 
rebbero arrestate; nel primo più che nel secondo si trovano 
però ancora dei punti leggermente attaccati. » 

Questi furono ancora trattati come prima e riverniciati 
di catrame; poi, approfittando ancora del lungo periodo di 
sosta, che permetteva l’avere due caldaie, la stessa opera- 
zione fu ripetuta sui riscaldatori della caldaia, dirò, vec- 
chia, la N. 9. 

Ora ad ogni pulitura della caldaia, si trova la vernice 
di catrame rotta qua e là da pustole; si ripete l’operazione 
di prima e si può dire che queste non si riproducono, 
mentre ne appaiono altre, ma sono poche, sparse, isolate; 
rappresentano le imperfezioni di pulitura o di aderenza del 
catrame, e i riscaldatori, tanto quelli della caldaia N. 9 come 
quelli della caldaia N. 1251, in questi 10 anni non hanno 
deperito sensibilmente. . 

Questo risultato però è straordinario, e si deve solo alla 
grandissima diligenza dell’utente e alla pazienza colla quale 
egli sorveglia il suo operaio accuratissimo, fiero ora dello 
stato buono, o almeno non peggiorato dei suoi riscaldatori. 

Di solito, mancando la caldaia di riserva, che farebbe 
risparmiare tanto le caldaie tutte, e dove pure c’è, non es- 
sendo facile far penetrare negli operai ed anche nel diret- 
tore dello stabilimento il concetto della necessità di una 
pulitura scrupolosa, questa, anche dai migliori sì spinge, al 
più, a una spazzolatura finale, che si fa con una spazzola 
comune, della quale le setole d’acciaio non possono pene- 
trare bene in cavità come le punte fine delle guarnizioni 
da carda; ne viene che l’ossido sì leva malamente e le cor- 
rosioni continuano; il catrame serve quindi a poco; dato 
sottile non può danneggiare, purchè non vi siano incrosta- 
zioni; in qualche punto, che sia stato pulito meglio, può im- 
pedire le ossidazioni ; per ciò sì continua a consigliarlo, seb- 
bene si sia certi che è solo un palliativo. 

Le corrosioni di questa categoria si evitano solamente 
evitandone la causa. 

A questo scopo, disse il signor Chevalet al Congresso 
di Parigi, basta alimentare con acqua calda e, aggiunse: 
l’esperienza insegnò a me che alimentando con acqua a 100° 
piuttosto che con acqua a 20° il calore è ugualmente uti- 
lizzato. 

A parte che questa esperienza meriti conferma, come si 
può alimentare con acqua calda? bisogna prima elevarne la 
temperatura; e dove? e come? 

Da questo punto di vista, sarebbe sempre utile adope- 
rare l’acqua di rifiuto del condensatore a iniezione, quando 
questo ci sia, purché però non si cada in altri inconvenienti, 
come quello di trascinare in caldaia l’olio, che è tanto dif- 
ficile da separare. 

Diremmo piuttosto, bisogna evitare più che si possa 
che l’acqua si riscaldi gradualmente e lentamente entro la 
caldaia, e che fredda, o poco calda, stazioni in parti o in 
punti speciali della caldaia stessa. 

E al Congresso in Parigi ebbimo la compiacenza di sa- 
perci, in ciò, d’accordo col signor Vincotte, che disse: « bi- 
sogna alimentare nello spazio del vapore n. 

Dopo quanto siamo venuti dicendo, sono dunque asso- 
lutamente da escludere i riscaldatori collocati due, o tre, 
fig. 2, l'uno sopra l’altro, in condotti separati, riuniti fra di 
loro con una comunicazione verticale, a una testata, in modo 
che l’acqua entri, per esempio, per di dietro nel riscalda- 
tore inferiore; percorra questo e salga nell’intermedio, verso 
il davanti, per ritornare verso il fondo e salire nel terzo; 
percorso il quale, arrivata così sul davanti, vada nella cal- 
daia; mentre i prodotti della combustione entrano dalla 
stessa estremità del riscaldatore superiore, dalla quale esce 
l’acqua; si dirigono verso l'indietro; poi retrocedono per ri- 


scaldare il secondo riscaldatore, e si rivoltano infine per 
lambire il terzo e dirigersi al camino. 

Questa disposizione fu ed è ancora adottata, perchè ve- 
rifica le condizioni, che la teoria e l’esperienza dimostrano 
migliori per utilizzare il calore dei prodotti della combu- 
stione; ma, come si è detto, è da abbandonare quanto quella, 
sempre comunissima, di collocare i riscaldatori sopra la cal- 
daia, disponendoli in serie, fig. 3 a e 5. 

Qui non vi sono, in modo rigoroso, le correnti d'aria e 
d’acqua contrarie, ma si verificano condizioni buone per 
esaurire il calore dei prodotti della combustione, dopo i due 
primi giri di fumo, quando i prodotti stessi percorrono il 
terzo giro, Sopra il dorso della caldaia, e si ha quel riscal- 
damento lento e graduale, che 6 pernicioso. 

Di solito l’acqua entra in un riscaldatore posterior- 
mente, viene sul davanti; qui, per un tubo passa nel se- 
condo riscaldatore, dal quale esce dalla parte opposta, per 
entrare in caldaia; mentre i prodotti della combustione sal- 
gono dal secondo giro, radendo il muro della facciata ed 
escono verso il fondo posteriore. 

Una disposizione che diminuisce assai le corrosioni li- 
mitandole a un primo tratto di ciascun riscaldatore e ridu- 
cendole assai di entità è la seguente, fig. 4. 

Dalla parte di dove entrano i prodotti della combustione, 
di solito sul davanti, entra anche l’acqua d’alimentazione 
nei riscaldatori, mandata dalla pompa per un unico tubo, 
che in un punto simmetrico, fra i due riscaldatori si biforca; 
l’acqua abbandona i riscaldatori all’altra estremità, mediante 
due tubi, che si riuniscono in un unico tubo, pel quale essa 
va in caldaia. 

Perchè l’acqua, arrivando, abbia a distribuirsi in parti 
uguali fra ì due riscaldatori e cioè non accada che uno, ri- 
cevendone assai, rimanga freddo e l’altro, ricevendone poca, 
si riscaldi troppo, è necessario fare il T, che biforca le con- 
dotte, sferico e di diametro grande, per esempio, di diametro 
triplo del normale. 

Inoltre entro il T è bene far venire di fusione una ner- 
vatura, che faccia da partitore, fig. 5. 

Tuttavia i riscaldatori, anche così disposti si corrodono, 
assai meno, è vero, solo in un tratto relativamente piccolo, 
ma non sono esenti da avarie di questa natura; per ciò, 
oramai si sconsigliano di preferenza i riscaldatori. 

Comunque: per evitare le corrosioni uniformi al cielo 
pei cuscini d’aria, i riscaldatori devono essere fatti non, 
come di solito, ad anelli cilindrici uno dentro e l’altro fuori; 
ma a cannocchiale e disposti inclinati, a scappavia, in modo 
che l’aria sfugga presto pel foro, pel quale se ne va anche 
l’acqua; questo però deve trovarsi nel punto più alto del 
riscaldatore. 

Infine per evitare le corrosioni alle risvolte delle testate 
di ferro e alla prima zona dell’anello di lamiera, quando le 
testate sono di ghisa, corrosioni prodotte dal raffreddamento 
causato dalla testata esposta all’aria, invece di appoggiare 
la testata direttamente sulla muratura, noi consigliamo di 
sottoporvi un pieduccio di ghisa, lasciando uno spazio anulare 
intorno al riscaldatore, che, essendo in comunicazione col 
giro di fumo, si manterrà caldo; la chiusura è fatta con un 
anello di ferro, in due pezzi, che si fissano alla facciata. 

Abbiamo già detto che, quando sappiamo che ci si vuole 
dar retta, sconsigliamo i riscaldatori ed insistiamo per gli 
Economisers, anche quando sì tratta di impianti relativa- 
mente piccoli, di una sola caldaia, per esempio, di 40 mq. 
di superficie di riscaldamento. 

Il signor Chevalet disse, a Parigi, che bisogna alimen- 
tare con acqua calda e cioè con acqua portata a tempera- 
tura sufficiente perchè l’aria se ne sia separata, e lo sa- 
pevamo. 

L’alimentazione con acqua non fredda è raccomandata 
anche sotto altri punti di vista, specialmente ora che le 
pressioni in caldaia e quindi le temperature sono d’ordinario 
alte, ed è per evitare le corrosioni, che formano oggetto di 
queste Note e per le altre ragioni esposte nelle Note unite 
al Rendiconto dell’Associazione dell'anno 1894, che racco- 
mandammo sempre di disporre il tubo di alimentazione in 
modo che terminasse con un tratto orizzontale, al livello 
ordinario dell'acqua in caldaia. 
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Il tubo d’alimentazione deve essere turato alla sua estre- 
mità e nel tratto orizzontale, sul dorso, deve essere forato 
non con fori tondi, che facilmente possono incrostarsi e 
chiudersi, ma con finestre di 6 a Y mm. di larghezza e 
30 a 40 mm. di lunghezza. 

Quando l’alimentazione venga fatta dal dorso della cal- 
daia, fig. 6, all’altezza del livello minimo dell’acqua, il tubo 
si dirige orizzontalmente, mediante un gomito, e più avanti 
è sostenuto da una imbracatura. 

Quando l’alimentazione venga fatta dalla facciata, e cioè 
sotto il livello dell’ acqua, fig. 7, bisogna, con un pezzo a 
doppia curvatura, guadagnare il livello minimo dell’acqua e 
far seguire poi il tratto orizzontale. 

La parte bucata di questo non deve trovarsi sotto la 
presa di vapore; se, per portarla lontano, il tratto di tubo 
in caldaia riuscisse lungo, quando P acqua fosse molto cal- 
care, o si introducesse soda con un apparecchio continuo, 
sopratutto se si alimentasse a intervalli, potrebbe una parte 
dei calcari, pel riscaldarsi dell’acqua, separarsi e ingombrare 
il tubo; ad evitare ciò, è necessario, fra la valvola di ri- 
tegno e la caldaia, disporre un pezzo a T, con due rubi- 
netti, fig. 8, uno, quello solito, fra la valvola di ritegno e 
la caldaia; l’altro verso l'esterno; ogni tanto si chiuderà il 
primo e si aprirà l’altro per spurgare la condotta. 

Quando l’ alimentazione è fatta a fior d’acqua, con un 
tubo a fori, l’acqua esce suddivisa nella camera del vapore, 
dove assume rapidamente una temperatura sufficiente, perchè 
l’aria in essa disciolta ne venga scacciata. 

Il signor Vincotte, il noto direttore dell'Associazione 
belga, che ha sotto la sua sorveglianza molte caldaie a due 
focolari interni, fa avvenire l’alimentazione dal dorso, verso 
il fondo posteriore, mediante un tubo che scende vertical- 
mente e pesca in una specie di bacinella, tenuta sospesa 
nella camera del vapore; l’acqua, spinta in caldaia, trabocca, 
suddivisa, dall’orlo della bacinella e, a contatto col vapore, 
si riscalda. 

L’Associazione di Milano ha poche caldaie a bollitori 
sotto la sua sorveglianza e la maggior parte sono a focolare 
Ten-Brink; ma, fra quelle a bollitori ordinari, citeremo, le 
tre N. 3022, 5416, 5430, appartenenti a una stessa Ditta e 
collocate nello stesso stabilimento. | 

La 8022 é costruita come segue, fig. 9: 

un corpo superiore, che verso il fondo posteriore, con 
un gambale inclinato, comunica con un bollitore sottostante, 
e collocato sulla destra; 

questo, mediante un pezzo di comunicazione orizzon- 
tale, sul davanti, è riunito a un altro bollitore, che gli sta 
a sinistra; 

l'alimentazione è fatta dal fondo posteriore di quest ul- 
timo; dunque l’acqua viene verso il davanti pel bollitore di 
sinistra; qui passa in quello di destra, e, giunta in fondo, 
sale nel corpo superiore; 

mentre la graticola è collocata sotto il tratto anteriore 
del corpo superiore, e i prodotti della combustione, lambito 
questo tino in fondo, scendono e avvolgono il bollitore di 
destra, ritornando sul davanti; qui retrocedono, riscaldando 
il bollitore di sinistra, per andare poi al camino. 

È dunque una vera caldaia a correnti opposte di acqua 
e di fumo; il corpo di sinistra funziona come un vero ri- 
scaldatore e ne deve sotfrire naturalmente le peripezie. 

Questa caldaia fu costruita nel 1885 per 6 atm. e in- 
scritta nell’Associazione nel 1895; allora era già assai cor- 
rosa, specialmente nel bollitore, che riceveva, pel primo, 
l’acqua di alimentazione; questo, infatti, nel 1898 dovette 
essere sostituito. In occasione della riparazione non si volle 
però trasformarla, come si è suggerito, in pari tempo, per 
la costruzione delle altre due; ma se ne mantenne il tipo a 
correnti opposte; la prova a freddo, per la riparazione subita, 
fu fatta il 6 dicembre di quell’ anno; il 20 aprile dell’ anno 
susseguente s'erano già manifestate le corrosioni nel nuovo 
corpo di caldaia; nelle visite successive e nel dicembre dello 
scorso anno "901, tali corrosioni si constatarono sempre cre- 
scenti, tanto che, nell’aprile dell’anno in corso, se ne decise, 
d’accordo coll’ utente, la sostituzione. 

Le corrosioni erano caratteristiche. i 

(Continua). Ing. GUIDO PERELLI. 
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Düsseldorf. 


ACCESSORII DI CALDAIE A VAPORE. 


(Vedi tavola a pagina 41). 


Esposizione di 


Al Esposizione di Düsseldorf si avevano due impianti di 
caldaie a vapore a carbon fossile ed uno a lignite, impianti 
muniti dei più moderni perfezionamenti, per l'economia nel 
consumo di combustibile, la massima produzione di vapore, 
la minor possibile produzione di fumo e dispersione di 
cenere. 

Per entrambi i combustibili un punto difficile è la dispo- 
sizione di trasporto del combustibile stesso e l’evitare la di- 
spersione della cenere. Quanto al trasporto di combustibile, è 
applicata una disposizione automatica: l'impianto traspor- 
tatore Hunt di J. Pohlig di Colonia; contro la dispersione 
della cenere è adottato il noto raccoglitore di polvere del- 
l’ingegnere von Hadeln di Hannover. 

L’impianto elevatore (fig. 1-4) ha due scopi diversi: serve 
od al trasporto del combustibile dai vagoni ad un serbatoio 
superiore, od all’ estrazione della cenere dal focolare e sua 
adduzione ad un recipiente elevato. L'impianto di condotta 
del combustibile si compone di tre parti, e cioè: caduta del 
carbone dal vagone in un pozzo; elevamento in un serba- 
toio superiore; scivolamento del carbone da tale ricettore al 
focolare, direttamente per mezzo di tramoggie laterali. Per 
la cenere viene impreso lo stesso giro, colla differenza sola- 
mente che alla fine, per mezzo di una slitta laterale, essa 
viene direttamente versata nel vagone. 

Come si vede nella fig. 3, tali vagoni, mossi a mano, 
vengono scaricati in una tramoggia sotterranea che conduce 
il combustibile ad un apparecchio di riempimento, il quale 
a sua volta lo porta alle singole tazze dell'elevatore. 

Tali tazze girano continuamente come catena senza fine 
e vuotandosi automaticamente in un punto conveniente, ven- 
gono a portare il combustibile ad uno dei tre serbatoi su- 
periori secondo le occorrenze. 

Il medio dei tre serbatoi è spartito da un tramezzo, come 
si vede nella fig. 3. Uno dei due scompartimenti viene uti- 
lizzato per la raccolta della cenere, ed è a questo scopo di- 
sposto sopra il tramezzo un coperchio girevole corrispon- 
dente ad una sola metà della bocca d’introduzione a seconda 
che si tratta di cenere o carbone. Il vuotamento delle tazze 
ha luogo per ettetto di colpi che vengono a ricevere al mo- 
mento del trabocco. 

Da questi serbatoi è chiaro come il carbone arrivi alla 
caldaia. 

Quanto alla cenere, la distribuzione sua nelle tazze del- 
l elevatore avviene pure per mezzo di un apparecchio di 
riempimento dal quale essa viene elevata, analogamente come 
pel carbone, e poi precipitata nel succitato serbatoio medio 
per la cenere; di qui poi vien condotta nel vagone ed aspor- 
tata, come si vede nelle fig. 2 e 3. 

Per l’esercizio dell’elevatore a pieno carico sono neces- 
sari 5 HP. La lunghezza della catena raggiunge i 58 metri, 
l’altezza di sollevamento i 16 metri e la capacità dei serbatoi 
di carbone circa le 80 tonnellate. La costruzione tutta è in 
ferro; solo l'armatura della tramoggia di riempimento ed il 
palco sono in legno. 

Pel servizio dell'impianto basta un solo uomo, che può 
nello stesso tempo incaricarsi della vigilanza della caldaia. 

Le tazze dell'elevatore hanno una capacità di circa 60 litri, 
l'apparecchio completo avendo una potenzialità di 30 a 85 ton- 
nellate all'ora, potenzialità che naturalmente puó essere 
aumentata ingrandendo le tazze e corrispondentemente rin- 
forzando la catena. 

Gli elevatori Hunt si prestano specialmente al trasporto 
di carbone e simili materiali per officine a gas, alimentazione 
di locomotive, distribuzione di carbone, ecc., pei quali scopi 
la ditta Pohlig di Colonia costruisce apparecchi per la produ- 
zione di 120 tonn. all’ora. 

Sono poi degni di considerazione i tre collettori di va- 
pore forniti dalle « Oberschlesische Kesselwerke B. Meyer n. 
Tutti e tre di 600 mm. di diametro, hanno rispettivamente una 
lunghezza di 4950 mm., 4875 mm. e 4225. I due primi hanno 
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ciascuno otto bocche di derivazione di 100 a 200 mm. di 
diametro; l’altro ne ha V. Lo spessore della parete è per 
ciascuno di 11.5 mm. 

Essi hanno per iscopo di distribuire il vapore alle di- 
verse motrici e sono sostenuti sopra la muratura delle cal- 
daie da appositi cavalletti di ghisa con le bocche di de- 
rivazione tutte rivolte verso l'alto. Il vapore della caldaia 
entra in tali collettori traverso una o due delle bocche 
maggiori, e viene poi distribuito per mezzo delle rimanenti 
alle diverse motrici. Tali collettori sono di acciaio Siemens 
Martin per una pressione di esercizio di 12 atmosfere; uno 
dei fondi è chiodato, l’altro saldato al corpo cilindrico. Dopo 
la posa tali collettori vengono esperimentati ad una pres- 
sione di 20 atmosfere. 

È pur notevole l’apparecchio analizzatore del gas di com- 
bustione della ditta G. A. Schultze di Berlino. I pregi che la 
ditta costruttrice attribuisce a detto apparecchio sono i se- 
guenti: 1.° Può bastare per 20 analisi allora. 2. Possono 
avere luogo letture in qualunque istante. 3.° I risultati della 
combustione si possono riconoscere coll’ apparecchio in un 
minuto al massimo. 4.0 L'apparecchio, ad eccezione delle 
ruote del movimento di orologeria registratore, non ha nessun 
organo mobile e quindi non dà luogo a nessun logoramento e 
a nessun consumo. 5.2 Nulla è l'azione della polvere e del- 
l'umidità. 

Il principio fondamentale di tale sistema è quello di 
confrontare il peso di una colonna del gas di combustione 
con quello di un egual volume di aria: dalla comparazione 
di detti pesi si puó avere un concetto della maggiore o minor 
ricchezza dei gas della combustione in anidride carbonica, ció 
che coll'apparecchio di cui si tratta viene direttamente letto 
su una scala apposita. 

Ora 8i é peró introdotto un altro sistema di registrazione 
periodica per mezzo di fotografie su striscie di carta con 
la rispettiva scala. 

Si hanno cosi diagrammi (fig. 8) da cui si rilevano le 
condizioni della combustione nei singoli periodi e si puó 
quindi controllare l'azione del fuochista che deve regolare 
sempre con apposito registro l'accesso dell'aria al focolare. 

Tale apparecchio é rappresentato schematicamente, senza 
il registratore, nella fig. 6. Esso consiste in primo luogo di 
due tubi di ottone a e 5 di circa 175 cm. di altezza e che 
si uniscono alla cima; pure alla cima è poi attaccato un 
altro tubo g di ferro diretto verso il basso, onde condurre 
all'organo di aspirazione, e che porta un piccolo manometro j 
ed il robinetto di chiusura A. A loro volta i tubi a e b sono 
poi muniti rispettivamente dei robinetti fl vee k «c. 

Per mezzo di un apparato aspiratore vengono, traverso 
il condotto d che proviene dalla caldaia, aspirati i gas di 
combustione nel tubo a, mentre per mezzo del robinetto e 
viene raccolta l’ aria. I due gas salgono e sono poi aspirati 
per x lungo il tubo g. 

Senza errore sensibile si può ritenere il peso specifico 
dell’aria nell’apparecchio come costante; quello dei gas della 
combustione invece varia a seconda della quantità di acìdo 
carbonico contenuto. 

Una volta che si è riusciti a mantenere stabile il rap- 
porto fra aria e gas, si può sempre, l’apparecchio essendo 
tarato empiricamente, determinare la quantità di acido car- 
bonico contenuta nei gas della combustione. À questo scopo 
le due colonne di gas sono in l e k e per mezzo dei condotti n 
e m messe in comunicazione con un manometro differen- 
ziale. Questo manometro consiste di una piastra di fondo o 
con una scatola q alle cui pareti e sotto un determinato an- 
golo d’inclinazione è applicato un tubo di vetro r sostenuto 
ancora al suo estremo. 

Per mezzo delle viti p e dei due livelli d’acqua s e £ si 
porta il tubo indicatore suddetto nella giusta posizione. 
Nella scatola si versa poi da ¿ un liquido intensamente co- 
lorato fino a raggiungere lo zero della vicina scala di misura 
del percentuale cercato di CO,. 

Si girano ora verso destra i manubri dei robinetti a tre 
viel e k; vengono allora collegate le due colonne di gas a e è 
coi bracci del manometro, vale a dire la scatola suddetta col 
tubo indicatore. Il liquido misuratore sale immediatamente 
e la salita corrisponde precisamente ad una determinata 
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quantità di acido carbonico nella colonna a di gas di com- 
bustione secondo é segnato dalla scala. 

I condotti di collegamento m e n hanno inseriti in u 
dei piccoli serbatoi di alcool che per effetto della propria 
evaporazione completano il liquido, che forma chiusura idrau- 
lica. I robinetti o e w sono di scarico; il piccolo chiusino ad 
acqua z ha lo scopo di permettere l’asportazione dell’acqua 
di condensazione che sempre può formarsi nel tubo del gas 
di combustione. I piccoli robinetti e ed f Servono per la 
taratura dell’ apparecchio. 

Speciale attenzione merita in questo apparecchio la di- 
sposizione automatica di registrazione. Come si vede dalla 
fig. 7, in primo luogo il micromanometro è costituito da una 
stretta piastra orizzontale 1; sopra di essa è disposta la 
scatola 2 riparata dalle brusche variazioni di temperatura 
da un rivestimento di filo, sul cui coperchio trovasi un tubo 
angolare 3 e sul fondo una vite regolatrice 4. 

A sinistra della scatola suddetta è fissato il grosso tubo 
indicatore 5 sostenuto all’altro estremo dal sopporto 6. Al- 
l'estremo sinistro e sul davanti, la piastra e: conveniente- 
mente piegata onde formare sostegni pei tubi di livello 
trasversale 7 e longitudinale 8. Il tubo di vetro indica- 
tore possiede una opportuna graduazione di cui ogni tratto 
corrisponde ad un’ unità percentuale di acido carbonico. 
Come si vede dalla figura 7, dietro la scala della graduazione 
si ha un piccolo specchio 73 e sopra una lampadina ad in- 
candescenza 11 la cui luce è però intercettata da un appo- 
sito riparo nel quale è aperta una fessura che lascia pas- 
sare una semplice striscia luminosa sul tubo graduato. Per 
mezzo dello specchio inclinato suddetto tale graduazione 
va poi riflessa e rimandata in una camera ottica che le sta 
davanti. Il resto è facile a comprendersi. Nella camera sta 
un rullo di carta sensibile lentamente svolto da un movi- 
mento di orologeria e su cui restano perciò segnati i tratti 
luminosi. Siccome poi le lunghezze di questi tratti luminosi, 
dipendono dalla lunghezza della colonna liquida (quanto 
più lunga è questa, tanto più la luce viene assorbita, e 
quindi tanto più breve rimane il tratto luminoso), così le 
traccie lasciate sulla carta sensibile potranno rappresentare 
le variazioni nella scala e con ciò quelle nel percentuale 
di CO, contenuto nei gas della combustione. Nella fig. 8 ve- 
diamo riprodotto uno di tali diagrammi. 


Organi delle macchine. 


GUASTI NELLE VALVOLE 
PER VAPORE SURRISCALDATO 


DI C. CARIO, MAGDEBURG. 


In un impianto di surriscaldatori vi erano 4 valvole del 
tipo della fig. 1 per una pressione di 11 atm., del diam. interno 
di 125 mm., con anelli di guarnizione di nichelio. Le valvole 
vennero provate dalla Casa fornitrice alla pressione a freddo 
di 30 atm. e furono dalla Ditta che possiede l'impianto in- 
serite nelle tubazioni di vapore nel senso della freccia (vedi 
fig. 1). Le valvole vennero fornite nel giugno del 1901 e messe 
fuori uso nel settembre 1902. 

Visitando le valvole si constatarono sulla loro superficie 
esterna di ghisa delle screpolature più o meno apparenti, 
come risulta anche dal disegno dal vero riprodotto nella 
figura 1. Delle screpolature simili, ma meno frequenti e 
meno grosse, si constatarono anche sull’ altra faccia. L’in- 
terno invece dimostrò pochissime traccie di tali fessure, ra- 
gione per cui nel funzionamento non se se ne accorse quasi. 
La valvola, fig. 1, ha una fessura nella parte posteriore 
della tiangia sinistra, cioè dal lato dell’ entrata del vapore 
(non visibile sul disegno) e che si riconosce per la ruggine. 
Una di queste 4 valvole venne in presenza dell’autore fran- 
tumata, e sì potè constatare che le screpolature non tra- 
versavano la parete per intero, ma l’avevano intaccata fino 
ad un terzo dello spessore totale di 16-17 mm. Le rotture 
fresche avevano un colore scuro, grigio-nero per rispetto alle 
rotture di altri pezzi di ghisa della medesima fonderia. Nel 


CORROSIONI DELLE CALDAIE 
DOVUTE ALL'ARIA E ALL’ACIDO CARBONICO 


DISCIOLTI NELL'ACQUA. 


(Vedi artic. a pag. 36). 
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Esposizione di Düsseldorf. 


ACCESSORII DI CALDAIE A VAPORE. 


(Vedi artic. a pag. 38). 


LEGGENDA. 


Fig. 1-4. Trasporto del combu- 
stibile e delle ceneri per l’impianto 
delle caldaie alimentate a lignite : 
Fig. 1. Sezione longitudinale. - Fig. 2. 
Sezione C D. - Fig. 3. Sezione EF. - 
Fig. 4. Sezione orizzontale. 


Fig. 5-8. Apparecchio per l'esame 
dei gas: Fig. 5. Registratore. - Fig. 6. 
Schema. - Fig. 7. Misuratore. - Fig. 8. 
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resto la fusione nulla dimostrava che potesse denotare la 
qualità inferiore del materiale. Le pareti sono di spessore 
ben uniforme, per quanto si può esigere in simili costruzioni. 

Non v'é quindi nessuna ragione di dover ricercare la 
causa del guasto nella qualità scadente del materiale. Anzi, 
la resistenza che la valvola presentava ancora, malgrado le 
molteplici fessure, quando si procedette alla sua spezzatura, 
e la resistenza mantenuta sotto una pressione di 11 atm., 
è segno evidente di ottimo materiale. ` 

Perciò la ragione del difetto, che si è constatato quasi 
contemporaneamente nelle 4 valvole, e pressochè della me- 


Fig. 1. 


desima natura, si deve cercare in un’ influenza comune 
esterna. 

Il difetto si può spiegare soltanto sufficientemente sup- 
ponendo che la ghisa, in seguito al suo eccessivo riscalda- 
mento sì sia rammollita e abbia ceduto alla pressione interna. 

Ne sono prova non soltanto le molte fessure, ma anche 
le deformazioni dell’intera valvola. Così per esempio nel di- 
segno si constata una divergenza di 9 mm. delle flangie, da 
una parte distanti 381 mm. tra loro, e dall'altra 390 mm. 
Il corpo era pure deformato, e invece di essere rotondo con 
un diametro di 125 mm., fu trovato di forma ovale col dia- 
metro variante dai 120 mm. ai 130 mm. L'anello di guarni- 


d alla motrice. 

c valvola di sicurezza. 
D valvole guaste. 

B surriscaldatore. 


A dalla caldaia. 


Fig. 2. 


zione di nichelio venne trovato rotto. La ghisa non poteva 
certo resistere a simili deformazioni, senza spezzarsi comple- 


tamente, se non in istato rovente. Un altro segno dell'alta | 


temperatura cui fu esposta la ghisa è pure il colore scuro di 


cui già tenemmo parola. Il colore della superficie esterna era | 


assai variabile tra il colore naturale, quello della ruggine, 
della farina fossile, ecc., di modo che fu persino impossibile 
ottenerne una buona fotografia. Uno strato sottile di farina 
fossile era per certi tratti così strettamente unito alla ghisa 
che fu impossibile distaccarnela, circostanza che prova ancora 
l’arroventamento della valvola. 

Non potendo quindi esistere dubbio alcuno su di ciò, si 
tratta ora di sapere in quale modo una sì alta temperatura ha 
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potuto verificarsi, e allo scopo fu fatta dall autore una mi- 
nuziosa visita all'impianto della caldaia. 

Ognuna delle 4 valvole apparteneva ad una caldaia mu- 
nita di surriscaldatore. Queste caldaie formavano un im- 
pianto unico e tre erano di solito contemporaneamente in 
funzione, mentre la quarta serviva di scorta. Le caldaie 
hanno una pressione di 11 atm. e una superficie riscaldata 
di 86 m.?, mentre i surriscaldatori di ferro hanno la consi- 
derevole superficie di 50 m.?. La disposizione delle tubazioni 
che passano liberamente al disopra della muratura dei sur- 
riscaldatori, ma che sono accuratamente isolate, risulta 
dalla fig. 2. 

La temperatura del vapore surriscaldato era di 350° C. nel 
cilindro ad alta pressione della motrice; per cui nel sur- 
riscaldatore essa dovrà essere di 400° C. circa. I surriscal- 
datori essendo disposti immediatamente dietro le caldaie 
Cornovaglia, si trovavano continuamente esposti al pieno 
fuoco. Come combustibile si usava polvere di carbone. Quando 
l'impianto si andava sempre più caricando, si constató che 
ì surriscaldatori avevano talvolta una temperatura supe- 
riore ai 4009, e che ripetutamente si bruciarono i tubi. 

La più alta temperatura però nel surriscaldatore si ve- 
rificò durante i periodi di riposo, allorquando cioè nes- 
suna corrente di vapore traversava i tubi, mentre vi si ac- 
cumulava tutto il calore immagazzinato nella muratura del 
surriscaldatore. In queste occasioni rimaneva anche sempre 
una rimanenza di fuoco sulla graticola, perchè diversamente 
la polvere di carbone non si sarebbe potuta accendere pron- 
tamente colla riattivazione dei fuochi. Durante i riposi di 
mezzogiorno e della sera i tubi del surriscaldatore si vede- 
vano in fatti roventi. Questo fatto sì è constatato anche 
ogniqualvolta si accesero le caldaie fredde, quando il vapore 
non passava ancora entro i tubi. Il vapore si surriscaldava 
perfino a 700° e la temperatura del surriscaldatore perveniva 
quasi alla valvola. 

L’aumento della temperatura delle valvole fu senza dubbio 
reso ancora maggiore dalla massa isolante in cui fu avvolta 
la valvola stessa. È noto che le lampade elettriche ad incan- 
descenza possono facilmente venir toccate colle mani; avvol- 
gendole invece con ovatta, il vetro rammollisce per l’aumentata 
temperatura e talvolta anche brucia. Perciò è raccomanda- 


bile di non isolare le valvole nei casi di altissime pressioni. 


Ora resta la questione perchè si guastarono soltanto le 
valvole, mentre i tubi S rimasero intatti, poichè, come già 
detto, alcuni dei tubi surriscaldatori'di ferro si guasta- 
rono, mentre i tubi S rimasero intatti, malgrado si trovas- 
sero più vicini al surriscaldatore che non i tubi S. Vi sono 


| per ciò tre ragioni, e cioè: il maggior diametro delle val- 
. vole: 270 mm. esterno e 125 mm. interno; il materiale, e la 

' pressione speciale del maschio di chiusura interna della val- 
: vola. Questa pressione non solo doveva fare resistenza alla 
i plena pressione del vapore dal disotto, ma anche alla pres- 
: sione producente la tenuta ermetica del maschio, che tal- 
| volta i fuochisti serravano di troppo, tanto più che le val- 
: vole non chiudevano più esattamente. La fotografia dimostra 

: che la maggior parte delle fessure si trova nella parte su- 

; periore della valvola. La grande screpolatura in alto si 
i estende per quasi 3/, della circonferenza totale della val- 
| vola. Le valvole non vennero usate sempre, perché diver- 


samente si sarebbero guastate molto tempo prima. L'au- 


. tore non ha potuto precisare il materiale di cui eran fatti 


i tubi S, essendo essi isolati. Dalle informazioni avute, i tubi 


erano di ghisa comune. 


CONTRALBERO 
PER INVERSIONE DI MOTO A FRIZIONE! 


Nelle fig. 1 e 2 é illustrato un nuovo meccanismo 
d'inversione di moto a contralbero, studiato da Upton 
e Gilman, Lowell, Mass, e specialmente adatto per torni 
e macchine di simile genere. Caratteristica speciale di 
questo contralbero é quella di esser mosso da una cin- 
ghia semplice, ma di potere venire invertito collo stesso 


1 American Maschinery. 
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spostatore che s'impiega per gli invertimenti di marcia 
a cinghia aperta ed incrociata. L'impiego però a sem- 
plice cigna riduce la lunghezza di questa ed anche 
lo spazio occupato. 

Come si vede dalle figure, la puleggia A gira folle 
sull'albero, ma per la manovra dello invertitore B il 


Fig. 1. 


in senso inverso tali rulli conici sono forzati tra il 
disco conico F ela superficie conica esterna tagliata nella 
corona della puleggia A. 

Questa inserzione del cono obbliza la puleggia a far 
girare il disco F e per ciò l'albero sul quale esso è mon- 
tato, in una direzione contraria a quella di rotazione 
dell’albero su cui è montata la puleggia. A causa della 
differenza di diametro delle -superfici coniche sulla pu- 
leggia e sul disco è ottenuto il solito aumento di ve- 
locità richiesto pel ritorno rapido. 


Elettrotecnica. 


MOTORI ELETTRICI STOREY 
A VELOCITÀ VARIABILE. ! 
Si tratta qui di una serie di motori a corrente con- 


tinua posti in commercio dalla Storey Motor and Electric 
Company di Harrison N. I. che possono lavorare a ve- 


locità variabili e carichi diversi pur sempre conser- | 


vando un uniforme rendimento economico. 


Il motore dal punto di vista elettrico è un comune | 
motore in derivazione; il suo campo magnetico indut- | 
tore però, è di tipo speciale e dà luogo ad un nuovo | 


genere di macchina. 


L'indotto è semplicemente delineato essendo esso | 


del tipo delle comuni macchine del genere. L'indut- 
tore invece differisce marcatamente dalle forme co- 
muni, sia nella disposizione dei nuclei, che nella forma 
e disposizione degli avvolgimenti. L'intelaiatura di tale 
induttore è formata da un cilindro di ghisa che costi- 


circa della lunghezza di essa si hanno internamente 
due pezzi polari diametralmente opposti AA di forte 
lunghezza e che sono, mediante bracci trasversali, fis- 
sati alla cassa esterna della macchina. Altri poli B B 
intermediari fra questi si estendono dalla parete di 
fondo della cassa fino alla sezione centrale, come si 
vede dalle figure 1 e 2. Da tale fondo si stacca poi 
anche una cassetta separata che contiene anche il 
collettore. 

La macchina ha dunque sei poli. I due centrali A A 
sono tutti della stessa polarità, come pure lo sono gli 
altri poli BB i quali però sempre sono contrari ai 
primi. L'avvolgimento dell'induttore è composto di 
due bobine CC ‘una per ogni estremo della cassa, e 


l Engineering News. 
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giunto a frizione C che si ha da una parte si im- 
pegna nella puleggia generando cosi la rotazione del- 
l'albero nella stessa direzione in cui gira la puleggia 
suddetta. Dall'altro Jato della puleggia si ha un sopporto 
ausiliario pendente D che serve pel sostegno di due 
o più rulli conici £. Una volta che l'invertitore è mosso 
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poste ira la parete della cassa stessa ed i nuclei 
cilindrici dell' induttore. 

La direzione normale del campo prodotta da tali 
bobine, dovrebbe essere parallela al loro asse e diretta 
dalle loro estremità verso il piano di mezzo. 

L'andamento delle linee di forza viene invece sen- 
sibilmente modificato per la speciale distribuzione del 
ferro nell'induttore. Le linee di forza sono dirette 
lungo i poli B B, traversano l' intraferro, entrano nel- 
l'indotto e piegano ad angolo retto per entrare infine 
in uno dei poli A A. 

Sembra probabile che nel suo percorso il flusso 
magnetico venga considerevolmente a concentrarsi 
lungo i margini dei pezzi polari e che cambiamenti 
nel campo induttore influiscano principalmente sulla 
densità del flusso nell'interno delle superfici polari. 
Ció dunque produce una certa invariabilità nel campo 
essendo questo poco influenzato dalle reazioni dell'in- 


: dotto e quindi pure dalla intensità della corrente, sicchè 
. ponno venire estesamente variati sia la velocità che 
‘ il carico del motore, senza influenzare l'azione del 


‘ commutatore. 
tuisce anche la cassa esterna della macchina. A metà | 


Con ciò si è venuto a stabilire come tali motori 


siano abilitati a funzionare a molto differenti velocità, 


potendosi facilmente tollerare variazioni del 300 a 400 "/, 
sopra il normale. A variare poi l'intensitá del campo 
induttore serve un reostato sul relativo circuito. Come 
è noto, in un motore in derivazione la velocità aumenta 
indebolendo il campo induttore, mentre decresce aumen- 
tandosi l’intensità del campo, le altre condizioni re- 
stando costanti. 

Con gli ordinari motori in derivazione ogni sen- 
sibile cambiamento di velocità provoca nel collettore 
un dannoso scintillamento che non si ha invece col 
motore Storey. Finora se ne hanno di potenza da !/, 
a 50 cavalli, ma presto ne saranno costruiti di maggior 
importanza. 
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NUOVI WATTOMETRI. 


Si tratta di modelli recentemente studiati da William 
Du Bois Duddel e William Mather di Londra. La di- 
sposizione è del tipo elettrodinametrico rappresen- 
tato nelle figure 1 e 2 ove tutte le parti, ad eccezione 
delle bobine mobili C,, di quelle fisse C dei pezzi 
d’ estremità T, Ta T, e delle molle antagoniste, (non 
segnate in figura) sono fatti di materiale isolante, i 
pezzi T,, T, e Ty e le molle suddette essendo fatti di 
un metallo di grande resistività. 

La base B ed il cappello A sono collegati fra loro 
da bolloni Z che traversano i pezzi J in cui sono av- 
vitati gli uncini X che servono a tener fissi su tali 
pezzi J le corone delle bobine fisse C. 

Le bobine mobili C, sono avvolte su due nuclei 7, 
i prolungamenti PP dei quali si prolungano fino alle 


Y 


pareti trasparenti di una cassetta B, e servono così 
come lancette per l'indicazione della posizione del- 
l'equipaggio. 

Tale equipaggio è sopportato da un filo dal co- 
perchio D, e la molla di controllo ha i suoi estremi 
nel pezzo 7, e, traverso il passaggio A, nella piastra Æ. 
Tale piastra £ è tenuta per attrito serrata contro la 
testa F di cui l’orlo inferiore a sghembo è graduato 
sì da poterne segnare la posizione per mezzo di un 
apposito indice fissato al coperchio 7. Il collegamento 
col sistema mobile è ottenuto con leggieri fili o lami- 
nette saldate a pezzi T, e Ty; le bobine fisse C sono 
formate con un filo composto di dieci fili isolati per 
tutta la lunghezza e saldati fra loro agli estremi ; ció 
per evitare correnti di Foucault nell’ interno del filo, 
e forti masse di ferro vicino agli istrumenti misuratori 
che possono cagionare sensibili errori nelle letture fatte. 

I conduttori possono esser aggruppati o in serie, 
o in quantità, o parte in derivazione, e parte in serie, 
sì da poter dare alle indicazioni limiti molto estesi. 
Il libero accesso dell’ aria alle bobine fisse è ottenuto 
col farle convenientemente cave, mentre le bobine mo- 
bili hanno già sufficienti superfici di raffreddamento. 

Nel tipo di wattometro della figura 3 in CC sono 
rappresentate le bobine fisse, e in C,C, i fili o na- 
stri delle bobine mobili, il tutto essendo contenuto in 


un tubo di vetro G ed uno specchio M ponendo in 
grado di osservare i movimenti per riflessione. La 
condotta è portata a C, C, per mezzo dei pezzi T, Ty 
ed il tutto è mantenuto in tensione dalla molla S e 
dal volantino N. 

È poi evidente come l’istrumento possa essere in- 
vertito e come allora la tensione suddetta possa otte- 
nersi senza molla. L'istrumento può essere costruito 
anche astatico. 

In una terza forma di wattometro, pure a devia- 
zione, la bobina mobile è di forma lunga e stretta come 
nei galvanometri Ayrton Mather; può essere astatico 
o meno ed é munito di specchio, indice od altro si- 
stema di indicazione. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


PROCEDIMENTO 
PER IMBEVERE UNIFORMEMENTE D’ACQUA 
IL COTONE. 


Sia nel caso che il cotone debba essere digrassato me- 
diante ebollizione con acqua o con soda nell’ autoclave, op- 
pure tinto senz’altro allo stato greggio, come si pratica coi 
colori sostantivi, importa che la fibra sia umettata in ogni 
sua parte perchè in appresso la tintura avvenga senza fiam- 
meggiature. In ispecie i filati ed i tessuti greggi, che pro- 
vengono da cotone contenente quantità sensibile di materie 
grasse, non si lasciano imbevere che assai difficilmente, anche 
ricorrendo all’acqua bollente. Valendosi però di una solu- 
zione di solforicinoleato di soda o di ammoniaca si giunge 
prontamente a umettare le fibre e, secondo J. Mueller, ! i sa- 
poni comuni presenterebbero questa proprietà in grado ancora 
superiore. A questa conclusione l’autore è giunto in seguito ad 
una serie di esperienze di confronto con qualità diverse di 
saponi, rispetto ai solforicinoleati alcalini. Alcune qualità di 
sapone, aventi composizione specialmente adatta, fornirono 
risultati tanto superiori da farli preferire ai derivati dell’olio 
di ricino. 

L’ autore non ha creduto di aggiungere alcuna indica- 
zione sulla natura del sapone che fornisce i migliori risul- 
tati; ma, da quanto possiamo dedurre dalle esperienze fatte, 
sembra che siano da preferirsi quelli formati da acidi grassi 
liquidi e non soggetti a forte dissociazione, e cioè i saponi 
molli ottenuti da taluni olii vegetali. g. 


Calce e Cemento. 


VIII CONGRESSO 
DEI FABBRICANTI RUSSI DI CEMENTO 
A PIETROBURGO. ? 


Fra le comunicazioni tecniche di interesse gene- 
rale presentate al Congresso, merita di essere riferita 
quella di A. Ljamin sulla temperatura a cui avviene 
la cottura del cemento di composizione normale. Se 
si presta fede alle indicazioni di A. Fischer, l'inizio 
della vetrificazione, che corrisponde appunto al grado 
di calore che si rende necessario per provocare la di- 
saggregazione della silice, avverrebbe a 1450° C. Secondo 
Feret sarebbe, per contro, vicino a 1800°. Le determi- 
nazioni dell'autore furono eseguite nel forno di prova 
del laboratorio ed in un forno industriale mediante il 
pirometro di Le Chatelier. Dalle osservazioni fatte ri- 


1 Bull. de la Soc. Ind. de Rouen, 1902, pag. 267. 
2 Prot. St. Petersb. Polyt, Verein, 1902, pag. 174. 
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sulta che in tutti i casi la temperatura oscilla fra 1470° 
e 1500° C. Le misurazioni pirometriche dovrebbero, se- 
condo Ljamin, rendere utili servigi per il controllo del 
regime dei forni, poichè permetterebbero di raggiun- 
gere risultati più costanti e di economizzare nel con- 
sumo del combustibile. | 

In punto alla temperatura a cui il materiale deve 
essere riscaldato, l'autore fa osservare che le argille 
impiegate per le miscele e per correggere le marne 
od il calcare, differiscono nella loro composizione in 
modo non trascurabile ed in generale converrà prefe- 
rire quelle che offrono un punto di fusione più basso !, 
perché la vetrificazione si compie piü rapidamente e 
con minor dispendio di combustibile. 

S'intende che col variare della natura dei mate- 
riali impiegati, anche la temperatura a cui il cemento 
vuole essere riscaldato si sposta sensibilmente; ma 
stabilita coll’ esperienza la contrazione di volume che 
deve essere indotta, l'impiego del pirometro facilita 
il lavoro e rende possibile di realizzare notevoli eco- 
nomie. 

L'esperienza ha mostrato che la miscela di argilla 
e calcare, quando é fatta nelle volute condizioni, non 
esige di essere riscaldata lungamente alla temperatura 
voluta e che la qualità del cemento riesce piuttosto 
migliorata se la cottura avviene rapida. x 


Pm 


Von Blaese di Port-Kund ha istituite delle ricerche 
sull'influenza che esercita il grado di macinazione sulle 
proprietà del cemento Portland. Egli ha ridotti in pol- 
vere finissima dei pezzi fortemente cotti e durissimi, 
altri di media cottura e separatamente quelli debol- 
mente cotti, valendosi di un molino a palle. Il prodotto 
passava interamente attraverso uno staccio di 4900 ma- 
glie per cmq. Durante la macinazione ha prelevate di 
tempo in tempo diverse porzioni del prodotto per sta- 
bilire il grado di finezza. Di ogni qualità ebbe così 
7 prodotti, che differivano fra loro nella misura seguente: 

Il cemento cotto eccessivamente lasciava un residuo 
sullo staccio di 4900 maglie di 78-0 ?/,; quello di media 
cottura 52-0 °/, e quello poco cotto 30-0 ?/. (Nella pra- 
tica si considera normale quello che per metà passa 
attraverso allo staccio di 4900 maglie e che lascia un 
residuo di 15 °/, sullo staccio di 900 maglie). 

I risultati delle prove comparative fatte sui cam- 
pioni ottenuti furono i seguenti: 

Il peso di un litro diminuisce notevolmente col- 
l'aumentare del grado di finezza nel cemento molto 
cotto e di media cottura e precisamente da gr. 1622-1383 
a gr. 860, mentre col cemento poco cotto non vi è dif- 
ferenza notevole. Le differenze così sentite nel peso 
di un litro che si rivelano quando il cemento è ma- 
cinato grossolanamente, scompaiono completamente 
quando la macinazione è spinta al limite massimo. Il 
tempo richiesto per la presa diventa minore coll’ au- 
mentare della finezza e da 12-8 e 3 ore e ?*/, scende a 
30-15 e 4 minuti. La pratica impone un limite al grado 
di macinazione collo stabilire il tempo richiesto per 
la presa, che diventa troppo breve coi cementi troppo 
fini. La proporzione d’acqua che si rende necessaria 
per impastare il cemento si fa gradatamente minore 
col crescere della finezza, se trattasi di cemento poco 
cotto e passa da 48 a 28 °/,. Il cemento cotto ad alta 
temperatura esige una quantità d’acqua tanto maggiore 


1 La fusibilità delle argille può avere origine dalla presenza del ferro o di de- 
triti felspatici e l'effetto di questi componenti non essendo egnale. rimane da sta- 
bilire in quali rapporti devono essere presenti per ottenere i migliori risultati. 


E. 


quanto più è finamente macinato. L'aumento non è 
grandissimo, ma passa da 19 a 25 ?/,. Il comportamento 
del cemento cotto a temperatura media sta fra i due 
precedenti, cioè la quantità di acqua necessaria dimi- 
nuisce di poco coll'aumentare della finezza. L'aumento 
di temperatura che si verifica dopo l’impasto differisce 
notevolmente a seconda del grado di macinazione. Es- 
sendo di 2"-7° C. quello del cemento cotto debolmente, 
diventa 18°19° C. allorchè la macinazione è completa. 
Anche sotto questo riguardo la pratica impone un li- 
mite alla finezza collo stabilire l'aumento della tem- 
peratura. 

Il peso specifico del cemento macinato assai fina- 
mente è minore di quello comune. 

Sulla resistenza alle prove di stiramento, il grado 
di macinazione non ha alcuna «influenza se si esperi- 
menta con solidi di cemento puro. Se questo è mesco- 
lato a sabbia, la resistenza aumenta col crescere della 
finezza del cemento e precisamente si fa maggiore 
l'aumento se la miscela è nel rapporto 1:3 piuttosto 
che 1:5. Nel primo caso da kg. 2.5 sale a kg. 16.2 
dopo sette giorni. Nel secondo, da kg. 2 giunge a 10 
nell'eguale periodo di tempo. 

Tomisehinski ha studiato il comportamento del ce- 
mento nei riguardi analitici. Egli ha trovato che bol- 
lendolo nell’ acqua, tutti gli alcali che vi sono conte- 
nuti entrano in soluzione e possono essere determinati 
coi procedimenti ordinari. 

W. P. Maskow si é occupato della essiccabilità 
delle malte ed ha osservato che nei primi sei mesi la 
perdita dell’acqua procede assai più rapida che nel 
periodo successivo e che esternamente la essiccazione 
avviene in tempo relativamente più breve di quello 
che si verifica internamente, quando i locali non sono 
abitati. (A noi sembra che ciò fosse già noto, ma per 
contro non è bene determinata l’influenza che eserci- 
tano le traccie di alcali e di materie organiche conte- 
nute nelle malte. Se queste ultime sono formate di 


sabbia e calce, non può essere senza influenza la pro- 


porzione di magnesia che vi è contenuta). 
g. 


Elettrochimica. 


PRODUZIONE DELL’ALLUMINA PURA. 


Fino ad ora non si conosce alcun processo che permetta 
di.ottenere l’alluminio mediante l’impiego dell’energia elet- 
trica dall’ argilla e dalle bauxiti ferruginose e perciò tutto 


il metallo si ottiene dall'ossido puro, che si produce in ap- 


positi stabilimenti scomponendo l’alluminato sodico. 
Hall ha trovato che si può separare l’allumina dalla si- 


‘lice, dall’acido titanico e dal ferro quando codesti composti 
.81 sottopongono all’azione dell'arco voltaico in presenza della 


quantità di carbone occorrente a ridurre a ferro metallico 
gli ossidi corrispondenti ed a provocare la formazione di 
siliciuro di ferro e di titanio e senza raggiungere il punto 
di fusione dell’ ossido di alluminio il quale rimane inde- 
composto. 

Applicando codesto procedimento ad alcune varietà di 


bauxiti e regolando opportunamente la temperatura la mis 


scela si contrae e subisce una parziale fusione. In tali con- 
dizioni la riduzione si limita alle impurezze che vi sono 
contenute ed il prodotto rimane poroso, sicchè i gas che si 
svolgono possono trovare facile uscita. Lasciando raffred- 
dare la miscela e facendola rifondere nel forno elettrico, dopo 
di averla macinata, le impurezze si raccolgono sotto forma 
dì una massa fusa che si può separare facilmente. 

Per il trattamento preliminare della bauxite col carbone 
si rende necessario di ricorrere ad un forno nel quale si 
utilizza soltanto il calore irradiato per non provocare la fu- 
sione dell’allumina. Per questo scopo serve un forno munito 
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di un grosso elettrodo di carbone granulare o compatto, 
simile a quello adottato per la fabbricazione del carburondio. 
Intorno alla sbarra di carbone si dispone la miscela da trat- 
tare e si regola la corrente in modo da provocare la ridu- 
zione completa dell’ ossido di ferro e quella parziale della 
silice e dell’acido titanico, senza che la bauxite diventi li- 
quida. Come si comprende occorre che la quantità del ferro 
esistente nella bauxite sia sufficiente a formare un composto 
col silicio ed eventualmente si corregge la proporzione sia 
aggiungendo del metallo o l’ossido corrispondente. 
L’autore crede che il procedimento più economico per 
attuare il trattamento preliminare consista nell’ ammassare 
la miscela di carbone e di bauxite ed ove occorre di ferro 
nella zona di fusione del forno elettrico, cioè nello stesso 
punto nel quale si pratica in appresso la fusione. In tal 
modo si utilizza il calore prodotto della precedente fusione, 
avendo constatato che il calore che si rende necessario per 
liquefare la miscela lascla le pareti tanto incandescenti per 
ridurre parzialmente l'ossido di ferro, e predisporle favore- 
volmente alla ulteriore fusione, sia nello stesso forno od in 
un altro. 
Risultati soddisfacenti furono ottenuti con una corrente 
di 7200 ampére a 50 volt. La carica della miscela di carbone 
e bauxite venne fatta su una piastra di carbone di 2 m. di 
diametro e dello spessore di 35 cm., sospendendo l’altro 
elettrodo formato da un gruppo di sbarre di carbone. 
| g. 


Notizie. 


Impianto idro-elettrico delle Couche «di Paderno. — 
Già da tempo la Banca Briantea aveva ottenuto la conces- 
sione per la utilizzazione della forza di oltre 300 cavalli de- 
rivanti dagli scaricatori di quattro delle Conche dell’ alto 
Naviglio di Paderno. Ora, in seguito a concorso, al quale 
presero parte anche Ditte estere, la Banca Briantea ha af- 
fidato la costruzione di tutte le opere necessarie per l'im- 
pianto alla ditta Stucchi & C. di Milano. Questa, riservan- 
dosi la costruzione e messa in opera di tutto il macchinario 
elettrico, diede incarico per la parte idraulica alla ditta 
Ing. A. Riva, Monneret & C. di Milano. L'impianto, che com- 
prende quattro Centrali distribuite sulle varie Conche, pre- 
sentava, per questa sua disposizione sparsa, difficoltà non 
lievi di ordine tecnico ed economico, specialmente per quanto 
si riferisce alla sorveglianza e alla manovra del macchinario. 
Ogni Centrale comprende una turbina ad asse orizzontale 
che comanda, mediante trasmissione a cinghia, un genera- 
tore trifase della potenza di 80 cavalli circa. Gli alternatori 
sono a induttore rotante di 8 poli e danno con una frequenza 
di 42 periodi, l’energia alla tensione di 1000 volt: P eccita- 
zione si fa con una eccitatrice situata nella Centrale della 
2* Conca. In questa si trovano pure i quadri con tutti gli 
apparecchi di manovra, di sicurezza, di misura e dì con- 
trollo, in modo che di qui una sola persona possa sorvegliare 
e comandare tutto l'impianto. L'energia delle quattro unità 
ivi raccolta alla tensione di 1000 volt, è elevata con un 
unico trasformatore a 6300 volt, quindi viene trasportata 
alla Centrale già esistente della Banca Briantea da cui viene 
poi distribuita come luce e come forza motrice a vari paesi 
e stabilimenti della Brianza. 


Impianto idrc-elettrico di Val d’ Ossola. — In ag- 
giunta alle notizie pubblicate nel nostro N. 2 veniamo in- 
formati ehe per ora funzionano due turbine di costruzione 
ing A. Riva, Monneret & C. di 200 cavalli ciascuna, sotto la 
caduta di 275 metri, collegate con due alternatori Ganz. Le 
tubazioni vennero fornite dalle officine di Forli. 


Derivazioni d'acqua. — Il signor comm. Cristoforo Be- 
nigno Crespi ha presentato domanda alla prefettura di Mi- 
lano di poter introdurre le seguenti varianti alla facoltà a 
lui concessa di derivare dal fiume Adda, in comune di 
San Gervasio d'Adda (Bergamo), la quantità media di mo- 
duli 425 d'acqua al m” per produrre la forza motrice di ca- 
valli dinamici 2846, allo scopo di adibirla ad uso industriale: 


a) trasporto della bocca di presa di acqua dal Comune 
di S. Gervasio d’Adda in Comune di Trezzo d’Adda, provincia 
di Milano, nella località della derivazione stata accordata 
alla ditta Fratelli Rolla, essendo addivenuto con questa ad 
opportuna convenzione; b) soppressione della diga in Adda 
al Saliceto ed annesse opere per la navigazione e per la de- 
rivazione (canale industriale ed edificio dei motori attra- 
verso la penisola detta degli Spagnuoli); c) utilizzazione del 
canale industriale della ditta Rolla, ampliandolo opportuna- 
mente, per renderlo capace della portata d’acqua concessa 
col R. decreto 2 dicembre 1900, e collocamento dell’edificio 
dei motori alla imboccatura di detto canale; d) alzamento 
della sommità della diga in Adda alla risvolta del Castello 
di Trezzo, in modo da ottenere col canale Rolla il salto di 
m. 7.03 precisato nella concessione del 2 dicembre 1900. Dette 
varianti non importano aumento nè nel volume d’acqua, nè 
nella quantità di forza originariamente concessi. 


— Il signor Uccelli Nicola fu Giuseppe, residente a Do- 
gliani, ha presentato domanda alla Prefettura di Pavia per 
ottenere la concessione di derivare moduli 0.20 d’acqua al 
m. dal torrente Rea in territorio di Dogliani, per irrigazione 
e per la formazione del ghiaccio. 


— L'ingegnere Alessandro Lorenzetti, residente a Sa- 
vona, ha presentato domanda alla Prefettura di Pavia, diretta 
ad ottenere la concessione di derivazione d’acqua dal fiume 
Tanaro, sponda destra, in territorio di Ormea, per ricavare 
la forza motrice occorrente per l’esercizio di una cartiera 
instituenda. 


— Il signor Giovanni Niemack ha presentato domanda 
alla Prefettura di Lucca per ottenere la concessione di de- 
rivare acqua dal fiume Serchio per animare un opificio di 
filatura di cotone. 


11 regime fiscale degli zuccheri. — È stata pubbli- 
cata la relazione dell’on. Ottavi sul progetto di legge rela- 
tivo all’autorizzazione, che il Governo chiede, per dare ese- 
cuzione alla Convenzione di Bruxelles &ul regime fiscale 
dexli zuccheri. 

La relazione stessa dimostra come la Convenzione di 
Bruxelles elimini le anomalie delle legislazioni fin qui esi- 
stenti, le parti contraenti impegnandosi ad abolire ogni premio 
diretto ed indiretto così che si avrà un equo regolamento 
della concorrenza internazionale. L’Italia, non essendo paese 
esportatore di zucchero, godrà di tutti ì vantaggi della con- 
venzione senza averne glì obblighi. 

La relazione conclude dicendo che alla Giunta si è anche 
presentata la domanda di ciò che può riservare l’avvenire 
nella sperata eventualità d’un notevolissimo aumento della 
produzione nazionale di zucchero, tale da render possibile 
al paese nostro l’entrata nel campo mondiale della concor- 
renza quale paese esportatore. « Tale probabilità, soggiunge 
la relazione stessa, è parsa, a «dir vero, abbastanza lontana, 
visto lo stato di disagio in cui trovasi attualmente l'indu- 
stria zuccheriera in Italia. Ma tuttavia non è esclusa la spe- 
ranza di un miglioramento dei prezzi e di uno sviluppo 
maggiore del consumo, ciò che potrà avverarsi se, genera- 
lizzata la convinzione della altissima importanza dello zuc- 
chero nell'alimentazione, a quest’ultimo prodotto verrà fatto 
di disarmare alquanto la severità del fisco. Se coll'aiuto del 
buon prezzo, la media così sconfortante di tre chilogrammi 
di zucchero per abitante potesse solo raddoppiarsi, il consumo 
richiederebbe alla produzione nazionale due milioni di quin- 
tali di zucchero e le fabbriche riprenderebbero allora lena 
ed incitamento ad accrescere la produzione, mentre oggi la 
tendenza è a restringerla; e si affaccerebbe l'eventualità di 
esportare n. 


Le muove coruzzate. — Apprendiamo che il Ministero 
della Marina ha affidata la costruzione delle due corazzate 
Vittorio Emanuele III e Regina Elena ai Cantieri: Fratelli 
Orlando di Livorno ed Odero di Sestri Ponente. Ciascuna di 
queste navi avrà l’apparato motore della potenza di 19.000 ca- 
valli, animato da 28 caldaie Belleville del tipo ad economiz- 
zatore che diede già ottimi risultati sull’incrociatore Varese 
di 13.509 cavalli. 
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Privative Industriali 


Continuasione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 30 Novembre al 6 Dicembre 1902. 


(Gli attestati numeri 181-190 del Vol. 160 Reg. Att. furono rilasciati il 1 dicembre; 
i numeri 171-210 il giorno 2; i numeri 211-250 il giorno 4; i numeri 1-40 del 
Vol. 161 Reg. Att. il giorno 5; i numeri 41-70 il giorno 6 dicembre), 


(Il numero fraztonario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
à il numero d'ordine del Registro generale). 


IV. Lavorazione del metalli, del legno e delle pietre. — 160/220, 61813, 
Allagnier Alphonse, a Parigi « Procédó de fabrication de bandages de roues, poulies, 
frettes métalliques sans soudure » riehiesto il 18 agosto 1902, per anni 6. 

160/245, 64825, Nathanael Lindholm Johan Glof, a Stocolma (Svezia) « Appareil 
pour repasser les couteaux, ciseaux, etc. » richiesto il 23 agosto 1902, per anni 15, 

161/22, 64224, Continuous Rail Joint Company of America, a Newark (8. U. A.) 
« Perfectionnements apportés à la construction des laminoirs destinés particuliè- 
rement au laminage des éclisses pour rails de chemin de fer » richiesto il 20 giu- 
guo 1902, per anni 6, 

161/23, 64231, Continuous Rail Joint Company of America, a Newark (S. U. A.) 
« Perfectionnements apportés à la construction des appareils pour la fabrication 
des éclisses de rails et autres » richiesto il 20 giugno 1902, per anni 6. 

161/24, 64233, Cobianchi Giuseppe, ad Omegna (Novara) « Perfezionamenti nella 
fabbricazione delle catene e negli apparecchi relativi » richiesto il 20 giugno 1902, 
prolungamento per anni 6 della privativa 67/261, rilasciata il 12 luglio 1893, per 
anni 6 dal 30 giugno al signor Gardner Guy Huggins, a Birmingham, già proluu- 
gata con attestato 113/1 e trasferita al richiedente. 

161/34, 64454, Gottlieb Hammesfahr & Stahlwaarenfabrik, a Solingen Foche 
(Germania) « Processo per produrre lame da coltelli e prodotti di acciaio di ogni 
specie » richiesto il 3 Inglio 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 
9 aprile 1901. 

161/60, 64897, Terrani Giuseppe, a Milano « Innovazione nella costruzione delle 
aste per cornici » richiesto il 28 agosto 1902, per anni 3. 

V. Generatori di vapore, macchine diverse ed organi deile macchine. — 
160/147, 63693, Wallmann Joh. Fried. & C. (Ditta), a Berlino, e Heppe Carl, a 
Schiltigheim i/F. (Germania) e Macchina a vapore di collegamento rotativa a più 
cilindri » richiesto 1" 8 agosto 1902, per 1 anno. 

160/162, 64701, Ferrario Agostino, a Milano « Applicazione dell'asse flessibile a 
ventilatori e a piccoli elici propulsori » richiesto il 1° agosto 1902, per anni 2. 

160/169, 64716, Grobet Georges e Bernasconi Charles, a Vallorbe (Svizzera) 
« Dispositif d'actionnement du registre de tirage des générateurs à vapeur et aver- 
tisseur, commandé par la porte du foyer » richiesto il 9 agosto 1902, per anni 6. 

160/171, 64721, Rossi Johann, a Duisburg (Germania) « Moteur ou pompe dont 
le piston sert en méme temps de tiroir de distribution » richiesto il 9 agosto 1902, 
per anni 6. 

160/178, 64734, Wallace Henry Lane, a Indianapolis (S. U. A.) « Perfectionne- 
ments aux soupapes » richiesto il 12 agosto 1902, per anni 6. 

160/181, 64720, Gross Fritz, a Schoneberg (Germania) « Procédé pour augmenter 
le rendement des turbines à vapeur » richiesto il 9 agosto 1902, per anni 6. 

160/214, 64834, Philipp Otto, a Cóthen (Germania) « Presse hydraulique avec 
vis de pression » richiesto il 22 agosto 1902, per anni 6. 

160/242, 61625, Pirotta Siro e Sessa Salvatore, a Napoli « Automotore continuo 
ad aria compressa » richiesto il 23 luglio 1902, per anni 3. 

161/17, 64122, Bray Alfred Edwin, a Mosca (Russia) « Distributeur automatique 
de la vapeur des pompes, systóme Compound » richiesto il 7 giugno 1902, per 
l anno, 

161/26, 64404, Abwármekraftmaschinen-Gesellschaft mit beschrànkter Haftung, 
a Berlino « Dispositivo per diminuire il contenuto in liquido nelle caldaie a va- 
pore » richiesto il 30 giugno 1902, per anni 15. 

161/27, 64423, Abwármokraftmaschinen-Gesellschaft mit beschránkter Haftung, 
a Berlino « Evaporatore a strati sottili con riscaldamento proveniente da vapore o 
da gas riscaldati » richiesto il 30 giugno 1902, per anni 15. 

161/28, 64424, Abwármekraftmaschinen-Gesellschaft mit beschránkter Haftung, 
a Berlino « Procedimento per utilizzare i gas della combustione per il riscalda- 
mento di liquidi a basso punto di ebollizione » richiesto il 30 giugno 1902, per 
anni 15. 

161/32, 64440, Tudor Frédéric, a Brooklyn, Mass. (S. U. A.) « Systóme de pur- 
geur automatique d'eau pour conduites de vapeur » richiesto il 4 luglio 1902, per 
auni 6. 

161/35, 64465, Cambon Eugène, a Parigi « Tube indicateur du niveau normal 
dans les chaudières è vapeur » richiesto il 7 luglio 1902, per anni 3. 

161/41, 64363, Ferrero Michele e Franchetti Alessandro. a Torino « Processo 
atto a permettere l'alimentazione dei motori a combustione interna con combusti- 
bili liquidi di difficile evaporazione » richiesto il 19 agosto 1902, per anni 2. 

161/42, 64864, Ferrero Michele e Franchetti Alessandro, a Torino « Motore a 
combustione interna a due tempi » richiesto il 19 agosto 1902, per anni 2. 

161/48, 64876, Branget Henry, a Pont de Pany (Francia) « Appareil trieur è 
vent pour le classement des matières moulues ou pulvériséos n richiesto il 29 ago- 
sto 1902, per anni 6. 

161/49, 64878, Robion Emile, a Puteaux (Francia) « Embrayage pour changement 
de vitesse n richiesto il 30 agosto 1902, per anni 15. 

161/51, 64880, Sieurin Paul Wilhelm, a Gotenburg (Svezia) « Apparecchio di 
presa e sollevamento automatico di merci » richiesto il 30 agosto 1902, per anni 15. 

161/58, 64891, Faure Charles, a Ginevra (Svizzera) a Dispositif perfectionné 
d'allumage pour moteur à explosion » richiesto il 10 agosto 1902, per 1 anno. 

161/59, 64893, Scopoli Eugenio, a Verona « Caldaia a doppio D » richiesto il 
30 agosto 1902, per anni 3. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 160/131, 64655, Gaudenzi Cesare, a Torino 
« Nuova giunzione a maschio e femmina per rotaie da ferrovia e tramvie » richiesto 
il 81 luglio 1902, per 1 anno. 
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160/152, 64688, Rassol Ettore, a Trieste « Attelage automatique poar wagons 
de chemin de fer » richiesto il 1" agosto 1902, per anni 6. 

160/159, 61597, Compagnie d'électricité Thomson Houston de la Méditerranée, 
a Bruxelles « Chemin de fer électrique dit à troisième rail » richiesto il 2 ago- 
sto 1902, per anni ô. 

160/168, 64715, Smith Allison Dalrymple, a Edimburgo (Scozia) a Perfectionne- 
ments apportés aux accouplements automatiques, è tampons et è barres de traction 
connexées » richiesto il 9 agosto 1902, per anni 6, 

160/190, 64749, Continuous Rail Joint Company, a Newark (8. U, A.) « Perfec- 
tionnements apporteés à la construction des joints de rails pour chemins de fer 
électriques » richiesto il 5 agosto 1902, per anni 6, 

160/211, 65411, Puccini Napoleone fu Cesare, a Firenze « Compressa da giun- 
zione di rotaie con speciale targhetta, ferma dadi dei bolloni » richiesto l'11 ot- 
tobre 1902, per anni 8. 

161/20, 64501, Taeggi Piscicelli conte Roberto, a Napoli « Posta elettrica » ri- 
chiesto il 10 luglio 1902, per anni 6. 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 160/138, 64666, Penno Carlo, a Milano 
« Applicazione della pompa al telaio delle biciclette e simili » richiesto il 29 lu- 
glio 1902, per 1 anno. 

160/160, 64699, Clerici Cesare, a Milano « Apparecchio di sicurezza per impe- 
dire l’uso indebito di biciclette e simili » richiesto il 2 agosto 1902, per anni 8. 

160/187, 64743, Dumaresq William Newton, a Londra « Système de commande 
des cycles, automobiles et autres véhicules analogues, ainsi que des embarcations 
è moteur et dispositif permettant de réaliser ce système » richiesto il 7 agosto 1902, 
per anni 6. 

160/201, 64788, Corbetta Giuseppe, a Borgolavezzaro (Novara) « Nuovo organo 
di trasmissione per biciclette n richiesto 1'8 agosto 1902, per anni 2. 

160/239, 64821, Stefanini Giuseppe, a Milano « Nuovo cambio di velocità 
« simplex » applicabile specialmente alle automobili, velocipedi ed in tutti i casi 
ove si abbia bisogno di una riduzione di velocità su un medesimo asse » richiesto 
il 17 agosto 1902, per anni 3, 

161/7, 64855, Slack Thomas e Whitaker Thomas, a Wellington (Inghilterra) 
« Perfectionnements aux freins de bicyclettes, et autres véhicules » richiesto il 
25 agosto 1902, per anni 3. 

161/18, 64399, De Dion Albert & Bouton Georges, a Puteaux (Francia) u Per- 
fectionnements aux mécanismes de changement de vitesse pour voitures automo- 
biles » richiesto il 6 luglio 1902, per anni 6. 

161/69, 64273, Pacini Uttaviano, a Pistoia (Firenze) « Rivestimento tubolare 
d'acciaio ricambiabile per assi di vetture di qualunque genere, applicabile sia al 
fuso dell'asse, sia nella boccola » richiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per 
anni 2 della priv. 140/193, rilasciata il 20 luglio 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 


IX. Elettrotecnica. — 160/151, 64887, Lagarde Georges Victor, a Puteaux 
(Francia) « Nouvel accumulateur électrique » richiesto il 12 luglio 1902, per anni 6. 

160/158, 64696, Gavazzi Adolfo, a Milano « Interruttore automatico a massimo » 
richiesto il 2 agosto 1902, per anni 3. 

160/165, C4710, Lodge Olivier Joseph, Robinson Edward Ernest, a Birmingham, 
e Muirhead Alexander, a Shortlands (Inghilterra) « Récepteur pour la télégraphie 
sans fil n richiesto il 4 agosto 1902, per anni 6. 

160/170, 64717, Watkins William David, a San José, California (8. U. A.) « Per- 
fezionamenti nei telefoni » richiesto il 9 agosto 1902, per 1 anno. 

160/177, 64732, Siemens & Halske Aktiengesellschaft, a Berlino « Installation 
téléphonique avec batterie microphonique installée au bureau central = richiesto 
il 7 agosto 1902, per anni 15, 

160/189, 64747, Clark Automatic Telephone Switchboard Company, a Sioux 
(S. U. A.) « Perfectionnements aux systèmes d'intercommunication électrique » ri- 
chiesto il 5 agosto 1902, per anni 6. 

160/179, 64735, Fessenden Réginald Aubrey, a Manteo, North Carolina (S, U, A.) 
« Transmission de signaux par ondes électriques magnétiques » richiesto il 12 ago- 
sto 1902, per anui 6. 

160/180, 61738, Fessenden Béginald Aubrey, a Manteo, North Carolina (S. U. A.) 
« Perfectionnements à la télégraphie sans fil » richiesto il 12 agosto 1902, per anni 6, 

160/182, 64737, Fessenden Réginald Aubrey, a Manteo, North Carolina (S. U. A.) 
s Perfectionnements à la téléphonie sans fil » richiesto il 12 agosto 1902, per anni 6. 

160/202, 64:69, Compagnie d'électricité Thomson Houston de la Múditesranse, 
a Bruxelles « Relais de déclanchement de disjoncteurs automatiques dans le cas 
de renversement du sens do courant » richiesto il 9 agosto 1902, per anni 6. 

160/203, 64771, Compagnie d'électricité Thomson Houston de la Méditerranée, 
a Bruxelles « Perfectionnements apportés aux systémes de controle « unités mul- 
tiples » des moteurs (N. 1) » richiesto il 9 agosto 1902, per anni 8, 

160/204, 64772, Compagnie d'électricité Thomson Houston de la Méditerranée, 
a Bruxelles « Perfectionnements apportés aux systémes de contróle « unités mul- 
tiples » des moteurs (N. 2) » richiesto il 9 agosto 1909, per anni 6. 

160/215, 64837, Bacchini Luigi, a Venezia « Congiunzione ed inserzione per 
pila elettrica, inossidabile » richiesto il 19 agosto 1902, per 1 anno. 

160/219, 64842, Lorin Ernest, a Doulaincourt (Francia) « Noaveau plan électrique 
perfectionné » richiesto il 25 agosto 1902, per anni 10. 

160/226, 84798, Niblett Job Thomas, a Londra « Perfectionnements dans les 
batteries d'accumulateurs ou d'autres » richiesto il 19 agosto 1902, per anni 3. 

160/230, 64806, Batault Emile, a Ginevra (Svizzera) « Compteur d'électricité » 
richiesto il 20 agosto 1902, per anni 8. 

160/238, 64820, Blathy Otto Titus, a Budapest « Nouveaux dispositif en vue du 
montage do compteurs d'électricité » richiesto il 16 agosto 1902, per anni 6. 

161/1, 64845, Perret David, a Neuchátel (Svizzera) « Perfectionnements aux 
dispositifs moteurs électriques » richiesto il 26 agosto 1902, per anni J. 

161/11, 60889, Avena Benedetto fu Domenico, a Ricadi (Catanzaro) « Contatore 
elottro-automatico Arena » richiesto il 1% agosto 1901, complotivo della priv. 124/186, 
rilasciata il 23 giugno 1900, per anni 6 dal 31 marzo, 

161/12, 60560, Avena Benedetto fu Domenico, a Ricadi (Catanzaro) « Contatore 
elettro-automatico Avena » richiesto 1'8 agosto 1901, completivo della priv. 124/186, 
rilasciata il 23 giugno 1900, per anni 6 dal 31 marzo. 

161/37, 64859, Stanley William e Kelly John Forrest, a Great Barrington (il 10) 
e a Pittsfield (S. U. A.) (il 20) « Perfezionamenti nella produzione e nella distri- 
buzione della energia elettrica » richiesto il 27 agosto 1902, per anni 8. 

161/38, 64860, Stanley William, a Great Barrington (8. U. A.) « Perfeziona 
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menti nella misurazione della energia nelle correnti elettriche » richiesto il 27 ago- 
sto 1902, per anni 6. 

161/81, 64265, Cerebotani Luigi, a Monaco di Baviera, e Silbermann Albert, a 
Berlino « Télégraphe imprimeur économique pour distances restreintes » richiesto 
il 30 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 110/51, rilasciata il 
16 giugno 1899, per 1 anno dal 30 giugno, già prolungata con attestati 128/143 
e 144/35, 

161/62, 64288, Silbermann Albert, a Berlino, e Cerebotani Luigi, a Monaco di 
Baviera « Télégraphe imprimeur servant à envoyer et à rocevoir simultanément 
plusieurs télegrammes par un seul fil de ligne » richiesto il 30 giugno 1902, pro- 
lungamento per 1 anno della privativa 118/151, rilasciata il 2 marzo 1900, per 
] anno dal 30 giugno, già prolungata con attestati 128/142 e 144/30, 

161/63, 64267, Silbermann Albert, a Berlino « Dispositivo per il ritorno auto- 
matico nella posizione di riposo della ruota a tipi dei telegrafl stampanti » richiesto 
il 30 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 124/249, rilasciata 
il 28 giugno 1900, per 1 anno dal 30 giugno, già prolungata con attestato 144/34. 


161/65, 64289, Cerebotani Luigi e Moradelli Carlo, a Monaco di Baviera e Té- , 


légraphe imprimeur pour la télégraphie avec on sans fil » richiesto il 30 giugno 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 127/70, rilasciata 1'8 agosto 1900, per 
1 anno dal 30 giugno, già prolungata con attestato 114/33, 

161/68, 64270, Cerebotani Luigi e Moradelli Carlo, a Monaco di Baviera « Ré- 
cepteur automatique de télégraphe Morse, servant aussi bien à la télégraphie simple 
qu'à la télégraphie multiple par intermittences et à la télégraphie simultanée en 
sens opposés » richiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 120/38, rilasciata il 19 luglio 1900, per 1 anno dal 30 giugno, già prolungata 
con attestato 144/7. 

161/67, 64271, Sichsische Accumulatorenwerke Aktien Gesellschaft, a Dresda 
(Germania) « Procédé de formation pour les électrodes metalliques » richiesto il 
30 giugno 1902, prolungamento per l anno della privativa 140/49, rilasciata 11 14 lu- 


glio 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 
i Continua). 
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CEHCANSI per Stabilimento rotàie 
Decauville usate con o senza piattaforma gi- 
revole. — Indirizzare offerte alla Direzione 
dell’Industria alle iniziali L. N. i 
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Ri Tipografi. 

La American Lithographic Company di New-York, offre 
l'applicazione dell’ importante sua invenzione protetta colla 
Privativa 53630, e col titolo: « Perfectionnements aux 
méthodes et appareils à imprimer en couleurs et 
autres. » 

Per trattative, per forniture, cessioni, ecc., rivolversi al 
signor C. A. Rossi - koma, Via Farini, 5 - Utlicio spe- 
ciale per ottenere Brevetti d'invenzione in Italia ed all’estero. 


I signori Louis KLEINBERG & Jan SZCZEPANIK a 
Vienna, concessionari dell’ attestato di privativa Vol. 32, 
N. 45581 Reg. Gen. e Vol. 55, N. 106 Reg. Att., per: « Pro- 
cédé et moyen auxiliaire pour la production de pa- 
trons ou mises en cartes pour tissage» è disposto a 
cedere la privativa stessa od a concedere licenze di appli- 
cazione a condizioni vantaggiose, 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
l'Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il signor Arthur WRIGHT a Brighton (Inghilterra), 
concessionario «dell'attestato di privativa Vol. 39, N. 50305 
Reg. Gen. e Vol. 132, N. 241 Reg. Att, per: « Compteurs é- 
lectricité, électrolytiques, à mercure, système Wright v, 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l’ Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e por l’estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 
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Aeli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 31 dicembre 1894, Reg. Att., 
Vol. 74, N. 286, por: 
« Machine à sculpeer les bois moulurés ou non n 
del sig. Léon Constant Henry CHARRIER, a Vendóme (Francia). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta DA op- 
puro a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agii 


Agenti per Talia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 21 giugno 1900, Reg. Att., 
Vol. 133, N. 103, per: 
« Perfezionamenti «elle ferrovie elettriche a 
condottura sotterranea » 
dei signori Richard C. PARSONS, Reginald BELFIELD 
& William CHAPMAN, a Londra. 


Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 


Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 24 novembre 1898, Reg. Att., 
Vol. 103, N. 161, per: 

« Perfezionamenti negli apparecchi per bru- 
ciare combustibile liquido in generatori di 
vapore o simili » 

del signor John Jonathan KERMODE, a Liverpool. 
L’inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 
Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali - 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 30 ottobre 1900, Reg. Att., 
Vol. 133, N. 167, per: 
« Perfezionamenti nelle ruote idrauliche » 


del signor Fuller TRUMP, a Springfield (S. U. d'A.). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 12 novembre 1894, Reg. Att., 
Vol. 73, N. 431, per: 
« Tissu à polir ou époussette perfectionnée » 
della Società JONES BROTHERS AND COMPANY LIMITED, 
a Manchester. 


La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per lItulta ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 27 febbraio 1900, Reg. Att., 
Vol. 122, N. 172, per: 
« Perfezionamenti nei telaj per la tessitura 
dei nastri, ecc. » 
del signor George Francis KUETT, a Paterson (S. U. d'A.). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per PItulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


LÀ e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 27 ottobre 1900, Reg. Att., 
Vol. 133, N. 140, per: 
« Perfectionnements aux freins électriques de 
voitures de chemin de fer » 
del sig. Frank Clarence NEWELL, a Wilkinsburg (S. U. d’A.). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1903 
all INDUSTRIA - Anno 17. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali 
scadde l’abbonamento col 31 dicembre 1902 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per 
agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire 
interruzioni nell’invio del giornale. 
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_ Parte Economica 


LA NOSTRA POLITICA DOGANALE 
AL CONGRESSO ECONOMICO DI TORINO. 


Riceviamo il Volume degli Atti del Congresso econo- 
mico tenutosi a Torino nell'autunno scorso. Per la. loro 
importanza e perchè trattasi di argomento che oltre spe- 
ciale interesse per i nostri lettori, crediamo opportuno 
riprodurre i discorsi, che — in merito al nostro regime 
doganale — pronunziarono yli onor. deputato Luigi Luz- 
zatti e senatore Ernesto De Angeli. 


De AncgLI. — Io debbo render lode al Relatore di aver sba- 
razzato il eampo da questioni teoriche di protezionismo e di li- 
berismo, le quali non sarebbero opportune in questo Congresso, 
e di essere entrato nettamente nel campo pratico, prendendo le 
cose nello stato in cui si trovano. 

Egli ha anzi aggiunto alcune dichiarazioni molto preziose, 
venendo da lui, che cioè vi sono ragioni anche di indole di poli- 
tica economica in favore del protezionismo. È passato ormai il 
tempo in cui si possa pensare ad una Italia puramente agricola: 
l'Italia bisogna che sia anche industriale, egli ha detto, e, seb- 
bene solo incidentalmente, tuttavia ha ammesso il principio che 
sia bene proteggere le industrie per poter poi tendere all'espor- 
tazione di quei prodotti che esigono una grande quantità di mano 
d’ opera. 

Detto questo, l'egregio Relatore è venuto a parlare dei trat- 
tati di commercio che, secondo la sua opinione, sono il metodo 
adottato da quasi tutte le nazioni per prepararsi a un regime di 
libera concorrenza. 

lo, per altre ragioni, sono sempre stato e sarò favorevolissimo 
ai trattati di commercio e credo che nessuno in questa aula 
possa pensare a una politica economica di isolamento; quindi, 
partendo da quosta base che puó essere approvata da tutti, credo 
che convenga mettersi in condizioni tali le quali ci permettano 
di ottenere le maggiori concessioni possibili col minor danno per 
noi o, in altri termini, che convenga mettersi in condizioni tali 
che siano apprezzate le concessioni che fossimo per proporre, 
onde ottenere vantaggi corrispondenti. 

Il Relatore crede che a questo scopo non sia necessaria nó 
utile aleuna modificazione della nostra tariffa generale. 

Allo stato attuale la differenza tra i dazi generali della ta- 
riffa dell' 87 e i dazi convenzionali dei trattati che abbiamo in 


vigore è troppo piccola per fare apparire seriamente appetibili 
questi ultimi o seriamente temibili i primi; io concordo poi col- 
legregio Serralunga in quanto egli dice che la tariffa attuale 
non risponde più alle condizioni presenti, in cui dobbiamo prov- 
vedere ad aprire trattative con altri paesi. Si poteva desiderare, 
ed io pure avrei preferito, che il Governo si fosse preoccupato a 
suo tempo di presentare una nuova taritfa, la quale tenesse conto 
delle modificazioni necessarie e correggesse gli errori che vi sono. 

Una nuova taritfa riveduta dettagliatamente sarebbe stata 
arma migliore per poter concludere trattati: essa è stata presen- 
tata a suo tempo dalla Francia ed ora dalla Germania, e la Sviz- 
zera stessa se ne sta occupando: mi pareva quindi conveniente 
che l'Italia facesse altrettanto. Ma poiché ciò non fu fatto, ed 
oramai è veramente inverosimile che si faccia, malgrado che im- 
portanti studi siano già stati preparati dalla Commissione Reale 
presieduta da quella alta competenza economica e doganale che 
è lo Stringher, conviene provvedere al bisogno con metodo di 
facile applicabilità, concedendo, per esempio, al Governo di sta- 
bilire l aumento dei dazi generali in forte percentuale a carico 
delle provenienze dei paesi che non consentissero convenienti 
trattamenti ai prodotti nostri. 

Inoltre credo sarebbe opportuno appoggiare l'idea già svolta 
dal massimo dei nostri economisti, il Luzzatti, cioè di una pro- 
roga dello stato quo, affinchè il Governo possa preparare meglio 
i suoi studi per poter trattare colle altre nazioni. 

Questo per quanto concerne la preparazione. Per quanto con- 
cerne invece il modo di procedere, io mi permetto di dissontire 
dall'on. Relatore su di un punto molto importante della sua Re- 
lazione. Egli ha accennato a diversi sistemi di conclusione di 
trattati: sia concedendo poco, sia concedendo molto, per ottenere 
poco o per ottenere molto; ma io penso che non si possa stabi- 
lire a priori il concetto di concedere molto o poco, ma che si 
debbano considerare i casi speciali concedendo molto dove pos- 
siamo concedere molto e concedendo invece poco dove non si può 
concedere molto. 

Non sono poi d'accordo col Relatore là dove dice che si deb- 
bano concedere forti riduzioni sui prodotti industriali onde ot- 
tenere altrettante riduzioni che possano facilitare una larga espor- 
tazione dei nostri prodotti pure industriali. lo credo che questa 
sia un'illusione. Effettivamente noi fucciamo già o per lo meno 
tentiamo di fare esportazioni. Ora, il concetto espresso dall'ono- 
revole Relatore mi pare non abbia alcun valore se si riferisce a 
paesi non industriali, dove possiamo portare i prodotti delle no- 
stre industrie, e non ha valore per questo: che se quei paesi 
concoderanno a noi riduzioni di tariile per facilitare 1 importa- 
zione dei nostri prodotti, le concederanno altresì a tutto le altre 
nazioni, giacché questo è canone stabilito del trattamento della 
nazione più favorita. Ora, l'egregio Relatore veda in quali con- 
dizioni vorremo a trovarci: niente sarebbe cambiato delle con- 
dizioni attuali; in conclusione non avremo acquistato niente 
contro le concessioni fatte ed avreino aporte agli altri le nostre 
porte. 

Se poi ci vogliamo riferire & paesi industriali come alla Ger- 
mania e alla Svizzera, bisozna notare che questi sono paesi che 
già mandano a noi prodotti industriali e dai quali dobbiamo di- 
fenderci, e quindi se concederemo riduzioni noi non possiamo ri- 
promettercone vantaggi; al contrario &vromo loro aperta la porta 
& farci mandare di piü, non ad esportare. Nessun risultato anche 
qui si potrebbe dunque avere, onde io credo di poter atlermare 
in modo preciso che il concedere riduzioni sui prodotti industriali 
allo scopo di ottenere concessioni e riduzioni per l'entrata delle 
stesse nostre merci negli altri paesi sarebbe in massima uz grave 
errore, che nei riguardi dei paesi forti nelle industrie si risolve- 
rebbe tutto a nostro danno, e precisamente in loro riguardo ci 
condurrebbe al grave inconveniente di perdere per le nostre in- 
dustrie il mercato interno, senza potere conquistare quelli dei 
paesi concorrenti con noi, perchè essi hanno generalmente una 
industria più forte della nostra. 

Quello che invece possiamo faro, come del resto si fece in 
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passato, è nell’ applicare il principio delle concessioni sui dazi 
industriali per ottenerne di corrispondenti nei dazi esteri sui 
nostri prodotti agricoli, i quali, pur non presentando in generale 
incorporata in sè la grande quantità di mano d' opera (almeno 
relativamente), sono tuttavia quelli che all’ Italia interessano e 
non è sempre facile di esportare. Ma, badiamo di non farci delle 
illusioni. Oramai tutti sono persuasi che poco vi sia da ottenere. 
In questo ordine di idee è degno di attenzione il fatto, che l’espe- 
rienza prova, non essere state molto feconde di risultati pratici 
le concessioni che furono ottenute nei trattati vigenti, perchè le 
nostre esportazioni agricole non aumentarono sensibilmente e 
tanto meno verso il paese e nelle voci che formarono oggetto 
delle trattative, e di ottenute concessioni. D'altronde, le espor- 
tazioni agricole obbediscono manifestamente a leggi che si mo- 
strano molte volte refrattarie all'influenza dei dazi. Esse rappre- 
sentano troppo piccolo valore al confronto del loro peso o volume 
e quindi le spese e la durata dei trasporti elidono fortemente il 
vantaggio dei prezzi. Poi queste esportazioni devono subire molto 
naturalmente l'influenza dell'abbondanza o scarsità dei raccolti, 
e del fatto che nel paese di destinazione vi siano o no prodotti 
simili con cui debbano entrare in concorrenza, e, se non ve ne 
fossero, l'altezza del dazio è forse l’ultimo elemento che entra a 
determinare un aumento o una diminuzione dei consumi. 

Ciò che sarebbe capitale per noi, sarebbe di ottenere per le 
esportazioni agricole una differenzialità di trattamento a nostro 
favore, che in realtà è inverosimile di ottenere, e se non la si 
ottiene tutte le probabilità sono per il risultato che noi avremmo 
pagato una riduzione che profitterebbe, più che a noi, ai paesi 
nostri concorrenti, che hanno su di noi vantaggi che si potreb- 
bero dire naturali, come la Spagna e la Grecia, di un disaggio 
.dell'oro del 30 al 35 ?/o, o la Turchia, di una produzione a molto 
minor mercato della nostra, ecc. 

In sostanza la concessione di ribassi sui dazi industriali per ot- 
tenere riduzioni sui dazi agricoli deve certamente essere presa in 
grande considerazione, e credo anzi che non solo sia conveniente da 
parte degli industriali, ma che sia anche patriottico prestarsi vo- 
lonterosi a concedere tutto quello che si può, a dare tutte le facilita- 
zioni possibili sui dazi industriali, purchè i vantaggi che si in- 
tendono ottenere siano veri e reali. Ma non devesi perdere di 
vista che questa è un’arma molto delicata e facilmente conducente 
a fare sacrifizi senza coglierne corrispondenti vantaggi; quindi 
prudenza ed avvedutezza non sarebbero troppo consigliati a questo 
riguardo. 

Al postutto l'esperienza nostra, ed anche più l'altrui, ha mo- 
strato che la esportazione è legata più strettamente che con ogni 
altra causa ad una produzione interna forte e fortemente orga- 
nizzata: provocando un aumento di produzione, si può quasi es- 
sere certi che l'esportazione si farà strada da sè anche attraverso 
dogane relativamente elevate. Ora, per provovare un aumento di 
produzione bisogna almeno e soprattutto assicurare ai produttori 
il mercato interno; e ciò non si ottiene che con dazi stabiliti in 
misura corrispondente alle circostanze. i 

Con questo mi pare di aver detto abbastanza per spiegare il 
mio concetto. 

Quanto alla riduzione o soppressione dei dazi fiscali cui ac- 
cenna il Relatore, economicamente è inutile discuterla, perchè di 
opportunità troppo evidente. Ma essa vuole essere riguardata dal 
punto di vista attinente alla finanza e non all'economia e spetta 
al Governo vedere se e quando queste riduzioni si potranno fare. 

Concludendo dunque riassumerei cosi il mio pensiero: appog- 
giare l’idea di ottenere una proroga per aver agio a poterci meglio 
preparare alle nuove trattative che si devono aprire, appoggiare 
insomma l'idea di mantenere lo statu quo prima di imbarcarci 
in un nuovo regime: intanto prepararsi alle trattative, comple- 
tando gli studi che si stanno facendo e stabilendo un possibile 


aumento percentuale dei dazi generali a scopo di arma difensiva; 


stabilire il principio che le forti riduzioni dei dazi nostri indu- 
striali non potrebbero esser» in genere profittevoli alle industrie; 
riconoscere invece che il ridurre i dazi industriali nostri per ot- 
tenere riduzioni dei dazi agricoli altrui deve essere fatto, ma con 
molta circospezione e solo quando siasi persuasi di ottenere van- 
taggi certi concreti, non dimenticando che le esportazioni agricole 
subiscono influenze da cause prevalenti a quelle dei dazi. 


Luzzati (1). — Io non ho la felice irresponsabilità degli egregi 
Giretti ed Einaudi quando parlano di queste questioni e pertanto 
evito di discutere i principii economici, che in bocca di taluni 
paiono sovrani di diritto divino nolla scienza! 

Ricordo che in un mio primo negoziato colla Francia, nel 1872, 
quando, dopo la catastrofe di Sédan, il Prosidente della Repub- 


| La stonografia non patè raccogliere cho incompletamente le parole dell’ il- 
lustre oratore o l'on, Luzzatti non pote che rivedere le bozze di stampa in modo 
sommario, trovandosi indisposto ed a letto, 


(Nota della Prosidenzaldel Congresso). 


blica Thiers chiedeva 80 milioni d'entrata alle materie prime 
faceva appello all' Italia perchè acconsentisse alla tassazione dei 
prodotti che gravemente la colpivano. Il Lanza, presidente del 
Consiglio, che aveva italianamente pianto sulle sventure della 
sorella latina, diede a me l’incarico di cedere il più possibile, il 
Sella mi raccomandava di resistere. Visconti-Venosta poi, come 
Ministro degli Esteri, mi diceva « Conceda », e come lombardo 
soggiungevami: « Non si lasci tassare le sete che sono un’ indu- 
stria nazionale promettente ». 

Questo fu l'esordio della mia vita di negoziatore e non si 
può dire che le prime istruzioni fossero molto chiare! 

Evidentemente il Sella aveva ragione e bisognava difendere 
da questa tassa sulle materie prime la vita econdmica nascente 
del nostro paese. Ma d'altra parte se era stato rimproverato a 
torto al Lanza il suo magnanimo pianto, io non sentiva meno di 
lui la necessità di venire in aiuto alla Francia. L'uomo cosi pen- 
sava; ma l'italiano cercava di sottrarre il suo paese alla sventura 
di questa tassa. 

Mi ricordo che ragionandone col Thiers egli perdette un giorno 
la pazienza e mi disse: « Ma, giovane uomo, quali sono i vostri 
principii economici? n. Chiesi al Presidente della Repubblica la 
facoltà di rispondergli con un apologo storico: « Un giorno, gli 
dissi, lo scolaro prediletto di Goethe si permise di chiedergli 
quale religione avesse n e l’olimpico genio chinando la poderosa 
fronte gli rispose: « Quando studio la scienza della natura sento 
la grande unità di forze che regolano il mondo e allora sono 
panteista, quando coltivo l’arte ho bisogno degli Dei antichi di 
Grecia e sono politeista, quando studio il problema morale allora 
divengo monoteista. E ho bisogno di tutte queste note per espri- 
mere ciò che ferve nel mio animo n. Così io nelle questioni eco- 
nomiche non considero altro che la mia patria. « Giovane », disse 
Thiers, che cominciava a fissarmi intensamente coi suoi occhietti 
scintillanti, « con questa mancanza di principii doganali, voi sa- 
rete imprendibile n. 

E ho continuato sempre così quando si è trattato dei vitali 
interessi della nazione. Dal 1872 a oggi, in cui ho presa la mia 
giubilazione senza oneri di pensione per lo Stato, ebbi gran parte 
nelle trattative commerciali del mio paese, e, perciò domando ai 
miei amici Giretti ed Einaudi se mi possono addurre un fatto, 
un fatto solo, non una diceria, un fatto da cui risulti che, per la 
tutela indebita delle industrie manifatturiere, un negoziatore 
italiano abbia sacrificato le esportazioni del suo paese. Ho l'a- 
nimo libero da questi rimorsi e, poichè ci siamo, lasciate ch' io 
vi parli un breve momento di quanto avvenne nel 1891-92, Allora 
l’Italia ha negoziato in condizioni non difficili, quali oggi, è vero, 
ma tutt’ altro che facili. Da una parte i setaiuoli tenevano con- 
ferenze pubbliche, nelle quali, ammaestrati da dolorose esperienze 
precedenti, dicevano che bisognava concedere; essi non volevano 
perdere i mercati svizzeri e della Germania dopo di aver perduti 
quelli della Francia. A queste conferenze si contrapponevano i 
cotonieri, i quali affermavano che bisognava resistere, che biso- 
gnava tutelare le industrie nazionali contro ogni specie di dedi- 
zioni agli interessi della esportazione. Io non indago ora se fos- 
sero opportune quelle riunioni in quel momento, ma queste di- 
verse correnti di opinioni non potevano a meno di turbare la- 
nimo del Governo e dimostravano che il paese spesso parla troppo 
e inopportunamente. 

Queste correnti del di fuori avevano la loro ripercussione 
anche nel Gabinetto, perchè è noto che un Gabinetto è composto 
di consueto di persone non competenti, in maggioranza, e di per- 
sone competenti, le quali però sono discordi. E allora vi erano 
appunto il Ministro del Tesoro e il Ministro delle Finanze, che 
si credevano ambedue competenti, e la pensavano in modo di- 
verso. Noi eravamo messi in mora dalla Svizzera per concedere 
alcune diminuzioni sui cotoni specialmente della terza e della 
quarta categoria. De Angeli fece oggi appello a me: egli non ha 
bisogno delle mie giustificazioni, ma allora a viso aperto egli com- 
batté le pretese soverchie dei cotonieri e mi aiutò a fermarle. E 
quando al Gabinetto il dissidio era giunto al punto che un Mi- 
nistro piuttosto che cedere alle domande della Svizzera era per- 
fino disposto a rinunziare al portafoglio, — e quell'uomo ha pro- 
vato che quando lo dice lo fa, — pregai De Angeli di venirmi 
in aiuto per persuadere i dissidenti del Ministero che l’Italia 
era in grado di sostenere le diminuzioni di tariffa sui cotoni ri- 
chieste dalla Svizzera. Ma se anche non le avesse potute soste- 
nere, Rudini ed io non avremmo esitato a scoprire l'industria 
del cotone in quei punti per non arrestare la nostra splendida 
esportazione nella Svizzera, che nel 1899 era giunta a 246 milioni. 

Ho udito poi dire qui: fate più coraggiosi ribassi sui dazi 
delle industrie manifatturiere e otterrete maggiori ribassi sulle 
esportazioni naturali a vantaggio del nostro paese. Ma in che 
mondo viviamo? Crede il Giretti e credono gli altri suoi amici 
che dipendano dal grado di ribasso sui dazi delle industrie ma- 
nifatturiere i ribassi equivalenti sulle esportazioni? Se le loro 


parole sono un rimprovero contro i negoziatori o contro il Go- ' 


verno per quel preconcetto della tutela indebita delle industrie 
paesane, bisogna anche ammettere che vi sia anche nell’ altra 
parte contraente l'idea di abbassare i dazi agrari; altrimenti 
manca la ragione del rimprovero. Ebbene, che cosa succede oggi 
in Svizzera? Il nostro trattato del 1892, conchiuso qualche meso 
più tardi di quello stipulato coll’ Austria e colla Germania nel 
1891, era un equo e ponderato compenso di reciproche concessioni. 
Oggi è mutata la situazione delle cose, è sorto un partito agrario 
più forte degli albergatori, più forte delle società cooperative di 
consumo, più forte delle società operaie, il quale si è imposto al 
legislatore ed abbiamo avuto dei crescendi curiosi nei dazi. Il 
Consiglio federale ha proposto un dazio di 16 lire sul vino; la 
Commissione del Consiglio nazionale ha proposto un dazio di 
17 lire; le due Camere si intesero sopra un dazio di 20; e così 
dicasi per tante altre proposte di questo genere. Ora bisogna 
attendere i risultati del referendum. Ma se la tariffa fosse rati- 
ficata dal popolo il Governo Svizzero sarà più duro nelle nego- 
siazioni. 

Non si può non tener conto di questo partito agrario che 
spadroneggia da per tutto. E poichè esso si palesa non in un 
luogo, ma in paesi diversi regolati da regimi politici diversi, si 
è obbligati ad osservare e a studiare meglio che a imprecare. 

Non posso sollevare la questione del dazio sul grano, ma chi 
lo avrebbe portato a cinque e poi a lire sette e sette e mezza 
senza quella grande rivoluzione agraria avvenuta quando i popoli 
sì trovarono in queste condizioni, che i Continenti non avevano 
più distanze per velocità di trasporti e i terreni vergini e non 
tassati si aggiungevano a quelli affaticati! Io non esiterei per 
fare un buon trattato di commercio a riportere a cinque lire il 
dazio sul grano, ma, come ho detto, non è questione da sollevarsi 
qui. La politica doganale italiana non è stata politica nè di 
classe né di prevalenza degli uni sugli altri, è stata una politica 
che ebbe di mira la tutela dell’ esportazione dei prodotti agrari 
e di quelli che sono più naturali al nostro paese, poi delle indu- 
strie manifatturiere. Il rialzo dei salari si connette colla pro- 
sperità dell'industria. 

Fu detto ancora alla Camera che noi abbiamo perduto le 
esportazioni colla Francia per ragione della tariffa generale del 
1887; no, con quella tariffa abbiamo negoziato e colla Francia, e 
colla Germania, e coll'Austria- Ungheria e colla Svizzera; fu ap- 
punto questa tariffa abbastanza flessibile che ci permise di otte- 
nere degli accordi soddisfacenti cogli Stati centrali d'Europa; 
se colla Francia non si riuscì la ragione è politica. E per quanto 


mi dolga dissentire anche qui da altri amici miei, credo che la ` 


condotta tenuta finora dall'Italia è stata perfettamente equa, e 
se mi permettete, anche la più accorta. i 

In mezzo a tante rabbie che si consumano all'estero, l'Italia 
ha predicato la pace colla parola proroga, della quale oggi si 
sarebbe tutti contenti. . 

Nei lunghi negoziati di questi ultimi anui non si è mai 
recata offesa meditata all'esportazione, curata sempre a tutela e 
a difesa della Nazione; l episodio svizzero lo prova. L'Italia è 
attualmente disposta a facilitare i trattati col temperar anche 
alcune delle sue tariffe industriali. La tendenza pacifica del- 
l'Italia ci permette sperare che, passato il periodo di sosta, i 
negoziati potranno conchiudersi. Non posso concepire l’ Italia, 
la Germania, l'Austria e l’ Ungheria in un alleanza politica 
fondata sulla discordia doganale. Quello che la logica vuole, la 
realtà non può impedirlo. Spero anche che la Svizzera col Got- 
tardo e col Sempione non vorrà prendere la responsabilità della 
barricata colla tariffa generale. 

Credo che i negoziati debbano essere condotti da uomini che 
non rappresentino alcuno degl’interessi delle industrie che si 
contendono il campo, ma se il Governo e i negoziatori si assu- 
messero la responsabilità di concludere senza aver studiato con 
minuziosa cura tutti questi interessi, tradirebberò il loro paese; 
infine il negoziatore migliore sarà quello che cura gli interessi 
generali. 

L'Ordine del giorno proposto dall'egregio Relatore è sostan- 
zialmente degno di lode, ma vorrei che anzichè specificare che 
« sì agevoli a preferenza l'esportazione di quelle merci italiane, 
provengano esse dall'industria o dall'agricoltura, il cui valore è 
dovuto in parte maggiore all'opera del lavoro umano n, si dicesse 
semplicemente che: si tuteli l’esportazione, prime principio e 
cura essenziali dei trattati di commercio e che le concessioni si 
debbano fare sulla tariffa generale nella misura e nella ragione 
della equità n. 


Ad osservazioni del relatore prof. Mosca e dell'avv. Gi- 
retti, gli onor. Luzzalti e De Angeli risposero come segue: 


Luzzatti. — Non prendo la parola per discutere di nuovo su 
questo tema. Desidero solamente dire al Relatore le ragioni che 
mi persuadono a non accogliere il suo Ordine del giorno, special- 
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mente il secondo comma. Dal punto di vista teorico può avere 
fino a un certo punto ragione, ma il nostro paese è ridotto a tale 
che bisogna lasciargli esportare tutto ciò che può. Gli faccio un 
esempio, che non ammette repliche: i cotoni e le sete. Secondo le 
sue raccomandazioni, i negoziatori dovrebbero adoperarsi perchè 
l'industria del cotone avesse la maggiore esportazione possibile 
anche rimpetto alla seta. Infelice quel negoziatore italiano che 
tornasse a casa avendo sacrificato il più cospicuo interesse di 
esportazione del nostro paese! Non potrei in nessuna guisa am- 
mettere che il pensiero del Congresso fosse quello di dare la pre- 
valenza ad alcune industrie per sacrificarne altre. 

Bisogna anche riconoscere che non tutto quello che si esporta 
è a favore dell'industria del paese: avviene spesso che, per con- 
dizioni speciali, si facciano delle esportazioni a perdita o appena 
in bilico, per far lavorare la fabbrica, per non perdere la clientela! 

Non ho alcuna difficoltà ad accettare tutto ciò che è relativo 
ai dazi finanziari; consento col Relatore che vi sono dei dazi fi- 
nanziari che possono essere argomento di eccellenti compensazioni, 
quantunque anche qui le illusioni ei pericoli non manchino. Mi 
sono trovato nelle condizioni di tenture negoziati pel petrolio con 
la Russia, e, riuscendo, sarebbe stato un affare ottimo. Ma io 
stesso raffrenai l'ardore quando vidi che i compensi sarebbero 
stati scarsissimi e che le domande della Russia e degli Stati Uniti 
erano in contrasto; favorendo l'uno si sarebbero provocate rap- 
presaglie dall'altro. Forse il nostro paese aveva corso il pericolo 
di essere tagliato fuori dal mercato degli Stati Uniti, che rappre- 
senta oggi una esportazione di cento e più milioni. Non si può 
arrischiare di perdere gli Stati Uniti colla speranza del mercato 
russo. Io ho molto timore per quanto si prepara dagli Stati Uniti 
se non si pieghino a trattative con noi, non avendo l'Italia la 
clausola della nazione più favorita, e la Francia nel trattato ancor 
sospeso avendo ottenuto grandi benefici. 

Il dubbio che ho da questo suo Ordine del giorno è che paia 
si inviti l’Italia a cose nuove; ora, tanto nel primo articolo del- 
l'Ordine del giorno, cume nel secondo, e in parte nel terzo, il 
Relatore raccomanda una politica doganale che si è sempre seguita. 

Ottenere una riduzione notevole di dazi dall'estero, dato l'am- 
biente doganale attuale, non sarebbe possibile. Ed è perciò che 
non conviene denunciare i trattati colla probabilità di vederli 
peggiorati. 

In queste condizioni, e poichè la proroga per un anno è nelle 
facoltà dei Governi, sarà più opportuno, più prudente, valersi di 
questo espediente, tanto più che può ripetersi d'anno in anno. È 
perciò che noi dobbiamo desiderare la proroga. Nè vale opporre 
l'incertezza dei traffici. Conviene fare di necessità virtù e ac- 
cettare la situazione, in attesa che le menti doganali degli Stati 
rinsaviscano. 

L'oratore 1 passa quindi a trattare delle vicende delle impor- 
tazioni e delle esportazioni, por rispondere alle osservazioni 
dell'avv. Giretti. E chiede all’ avv. Giretti: perchè l’ Inghilterra 
può sopportare l'aumento continuo delle importazioni eccedenti 
le esportazioni ? Perchè un paese che, come l Inghilterra, ha il 
tridente di Nettuno, tiene lo scettro del mondo e con la marina 
mercantile e coi capitali impiegati all’estero pareggia largamente 
la bilancia. , 

Ma gli Stati Uniti non sono forse essi pure a capo del mo- 
vimento economico? Tuttavia il sistema protezionista negli Stati 
Uniti non ha ostacolato lo svolzimento della ricchezza industriale, 
alla guisa stessa che il libero scambio ha fatto fiorente l’ In- 
ghilterra. 

Il protezionismo non ha assopiti gli Stati Uniti e il loro 
genio inventivo si è svolto mirabilmente, più che altrove. 

Giretti distingue il campo delle tariffe da quello dei trattati. 
Ma i trattati si basano sulle tariffe generali. 

E qui l’on. Luzzatti entra in un sottile esame tecnico sulla 
struttura della nostra tariffa e sugli intenti che presiedettero 
alla sua costruzione. L'intento principale fu di seguire colla 
tariffa (tutt'altro che troppo alta sui lavori fini) l'evoluzione che 
traversò l’Italia dai prodotti grossolani ai mezzi fini e ai fini. I 
progressi tecnici dei nostri fabbricanti qui si accordarono con 
una savia evoluzione della tariffa generale. I trattati diminui- 
rono i dazi, ma lasciarono illesa questa provvida forma della 
loro graduazione, la quale ha perfezionato il lavoro italiano! 
(Vive approvazioni). 

Sin dal 1869, soggiunge l’oratore, noi ci eravamo apparecchiati. 
Visitando il Biellese avevamo fondato, sotto gli auspicii di Quin- 
tino Sella, la Scuola di Tessitura, per avere tecnici abilissimi. E 


1 Essendosi smarrite le cartelle stenografiche del seguito del discorso dell'ono- 
revole Luzzatti, si è dovuto sostituirvi il resoconto sommario del Segretario del 


Congresso, avv. Alloati, — Anche di questo secondo discorso, l'oratore non potò, 
per indisposizione, rivedere più accuratamente le prove di stampa, come era suo 
desiderio. . 


(Vota della Presidenza del Congresso). 
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avevamo escogitata la distinzione della lana pettinata dalla car- 
data, che doveva giovarci nei successivi trattati. 

Infatti l'oratore concedette nelle recenti trattative colla 
Francia, opportuni ribassi sulla lana pettinata e malgrado i te- 
legrammi in contrario ricevuti dal Pelloux dai lanieri, la con- 
cessione fu opportuna e innocua. Ricorda che si trovava fra le 
altre più colpita la fabbrica di Prato; ma essa se la cavò con 
un lieve ribasso di prezzi e fissando meglio i colori. 


GinETTI. — Ma senza l'agitazione della scuola liberista si 
sarebbe fatto l’ultimo trattato colla Francia? 


Luzzatti. — E malgrado l'agitazione protezionista non si 
erano forse fatti i trattati colla Germania, coll'Austria- Ungheria 
e colla Svizzera ? E il trattato colla Francia che, dal 1896 era 
covato e voluto dall'on. Luzzatti, per riescire dovette serbare il 
più geloso segreto. 

La tariffa generale del 1887 non fu applicata che alla Francia 
nel 1888, e tuttavia, negoziando in appresso colla stessa tariffa, 
facommo il trattato del 1898. Quale prova maggiore che le diffi- 
coltà erano politiche? Grazie all'iniziativa, aiutata dalla tariffa, 
dei fabbricanti italiani, si ebbe un' Italia manifatturiera, che ci 
soccorse a traversare l'inevitabile crisi agraria. (Applausi). 

Del resto, soggiunge l'oratore, il maggior merito è del con- 
tribuente italiano. Il benefizio del miglioramento dell’ economia 
nazionale non è l'opera di un Ministro, né di un'ora, ma è il 
frutto dell’eroismo del contribuente italiano. 

È sempre un errore il voler adoperare formule generiche. 
Anche noi abbiamo commessi degli errori, ma li andiamo cor- 
reggendo. Nulla si può, nulla si deve dissimulare in Italia, dove 
tutto è controversia, tutto si dibatte, alla luce del sole, se non 
dell’ intelletto. L’opera dei trattati fu e sarà, giova sperarlo, un 
buon affare e una buona azione internazionale. (Applausi vigorosi 
e prolungati). 


Dr AnceLIi. — Sono grato all’ onorevole Relatore che abbia 
voluto accogliere il concetto espresso già anche da altri e sopra- 
tutto dall’ amico Luzzatti, della proroga da parte del Governo 
dei trattati esistenti. Gli sono grato anche par avere accondisceso 
ad eliminare quella parte che raccomanda di ottenere di prefe- 
renza delle concessioni su quei manufatti che esigono maggiore 
quantità di mano d'opera. 

Per quanto riguarda i dazi fiscali ho detto già che sono d'ac- 
cordo col Relatore. 

Per dargli prova poi di quell’ amore di concordia che deve 
ispirare le deliberazioni che si prendono oggi in merito a questo 
grave tema, sono disposto a non insistere sulla questione di un 
eventuale aumento percentuale sulla tariffa, perchè il mio scopo 
era di mostrare solamente che sarebbe stato meglio che il Governo 
avesso pensato in tempo ad una revisione, della tariffa generale, 
giacchè vi sono questioni che avrebbero bisogno di essere ristu- 
diate, e la tariffa del 1887 presenta ora molti difetti a cui bisogna 
porre rimedio. Del resto, riguardo ad un eventuale aumento dei 
dazi della tariffa generale per le merci provenienti da paesi nei 
quali le merci italiane ricevano un trattamento differenziale, 
nelle disposizioni preliminari della nostra tariffa sono già date 
al Governo delle facoltà che possono benissimo servire allo scopo 
da me indicato. 

Detto questo, credo che l'onorevole Relatore possa concordare 
in un Ordine del giorno che esprima questo accordo. E quindi 
sottopongo al Congresso un Ordine del giorno che darebbe un ca- 
rattere più generico alle nostre deliberazioni anche in relazione 
al desiderio manifestato dall'onor. Luzzatti. 


L'ordine del giorno proposto dul senatore De Angeli 
è il seguente: 


u Il Congresso nazionale delle Società Economiche riunito in 
Torino fa voto, nella speranza che possa essere evitato il con- 
flitto doganale, che l’Italia serbi la sua attitudine pacifica e 
quindi raccomanda al Governo di promuovere la proroga dei vi- 
genti accordi secondo le facoltà contenute nei trattati. 

u Fa voto altresì che nei nuovi negoziati si insista sempre 
più nella lodevole consuetudine di difendere le esportazioni di 
ogni specie e segnatamente quelle agrarie, ricorrendo anche a 
giusti e gruduali ribassi sulla tariffa generale italiana tanto dei 
dazi economici, quanto di quelli che hanno un prevalente carat- 
tere finanziario ». 


Quest'Ordine del giorno è approvato all'unanimità. 


Parte Tecnica 


Illuminazione. 
LAMPADE AD OSMIO.! 


L' interesse per questo genere di lampada va sempre 
più crescendo dopo che la Deutsche Gasglühlicht-Akt- 
Gesellschaft ha acquistato i corrispondenti brevetti 
Auer per la Germania e, fino dalla metà di ottobre ne 
ha incominciato lo spaccio. 

La maggiore difficoltà da vincere per la fabbrica- 
zione di tale specie di lampade sta senza dubbio nella 
preparazione della materia prima occorrente, vale a 
dire dell'osmio. E se fino a poco tempo fa l’impiego 
dell'osmio era limitato ad usi di laboratorio, ora invece 
ne sono necessarie quantità molto maggiori e, non po- 
tendosene avere in abbondanza, il prezzo si é elevato 
fino a 5000 marchi per chilogrammo. 

La Società Auer dichiara peró di esserne pel mo- 
mento sufficientemente provvista; per l'lavvenire poi 


Fig. 1. 


sarà incarico di una Società appositamente fondata la 
fornitura di tale metallo. 

La provvista di materia prima della Società e suf- 
fieiente per la corrente fabbricazione di un milione di 
lampade. Ciascuna di tali lampade contenendo 30 mil- 
ligrammi di osmio, un chilogrammo di tale materia è 
sufficiente per la fabbricazione di 20000 lampade, te- 
nendo conto anche dello scarto. Come è facile vedere 
la Società deve possedere almeno alcune centinaia di 
chilogrammi di osmio per la fabbricazione di qualche 
milione di lampade. Di più dal ricupero dell’ osmio 
dalle lampade usate, la Società spera ricavare grande 
vantaggio servendosene di nuovo come materia prima. 

Nell’ interesse comune è veramente da augurarci 
che tali speranze si abbiano ad avverare, la lampada 
ad osmio, pur tenendo conto di alcuni inconvenienti da 
cui ancora non va immune, rappresentando un progresso 
nella tecnica della luce ad incandescenza. 

La fig. 1 rappresenta la lampada quale viene at- 
tualmente costruita. Essa è formata di due fili di osmio 
fatti ad U, fissati alla base mediante sostegni fatti di 
ossidi di terre rare, e fusi con speciali bacchette di 
vetro preservanti i fili da scosse pericolose. Va no- 
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tato però quale inconveniente di tale lampada che 
essa non può funzionare che in posizione verticale, 
perchè, se disposta orizzontalmente, i fili ponno piegarsi 
e, toccando il vetro, distruggere il vetro e sé stessi. 

In ogni lampada ad osmio una volta accesa, il filo 
tende a inflettersi, cosa che però non ha nessuna in- 
fluenza sul suo funzionamento. 

Molto più grave è invece la questione della bassa 
tensione alla quale soltanto dette lampade possono es- 
sere impiegate. Onde avvicinarsi, almeno in parte, ad 
una tensione pratica di funzionamento, è necessario 
usare lampade a due fili. Con tuito questo però 
si raggiunge al massimo solo una tensione di 50 a 
60 volt. Attualmente la Società fornisce delle lampade 
sia a 33-42 sia a 25-30 volt di tensione. È perciò 
necessario su reti da 100 a 120 volt di tensione di 
porre tre di tali lampade in serie. Ciò reca minor in- 
conveniente per lampade ad osmio che non per quelle 
comuni a carbouio, le prime essendo meno sensibili 
a variazioni di tensione che non le altre; si è però 
nell'impossibilità di metter fuori circuito a volontà 
una singola lampada, e di inserirne pure una sola in 
un circuito, se non viene impiegata una conveniente 
resistenza per la necessaria caduta di tensione. E per 


Fig. 2. 


tale inconveniente che la lampada ad osmio si trova 
per ora precluso il grande campo dell illuminazione 
privata. | 

Quindi le lampade ad osmio sono per ora solo 
applicabili in impianti di illuminazione di teatri, sa- 
loni, stazioni e simili. 

A rendere meno sensibile lo svantaggio della di- 
sposizione in serie delle lampade, si puó disporre 
tali lampade a distribuzione mista, ponendo in serie 
ire gruppi di lampade in derivazione, sì che anche 
l'influenza dello spegnimento di una delle lampade 
viene ad essere molto minore, l’effetto essendo di- 
stribuito sur un numero maggiore di dette lampade ; 
con ciò la sostituzione della lampada spenta può av- 
venire anche solo dopo qualche ora. 

Con esercizio a corrente alternata l'impiego delle 
lampade ad osmio riesce più favorevole essendo in 
tale caso possibile ridurre facilmente la tensione della 
linea a quella conveuiente per le lampade. 

Più semplicemente ancora si ottiene la bassa ten- 
sione necessaria a tali lampade ad osmio derivando 
dalla condottura a corrente alternata una bobina che, 
suddivisa in un numero conveniente di parti, dà luogo 
a tensioni parziali corrispondenti a quella delle lam- 
pade poste in derivazione come si vede nella fig. 2. È 
i| principio noto dei divisori presso di noi introdotto 
dall'ing. Belloni con cui si ottiene il vantaggio di ren- 
dere indipendenti le lampade (ra loro. 

Quando tutte le lampade sono inserite ed unifor- 
memente ripartite fra le diramazioni del sistema, solo 


una minima parte della corrente attraversa la bobina 
d’induzione, la parte principale passando per le varie 
lampade che rappresentano tante resistenze quasi senza 
induzione. 

Spegnendo alcune lampade in modo da elimi- 
nare la simmetria di distribuzione, è la bobina che si 
incarica subito della compensazione. 

In genere l’impiego di lampade ad incandescenza 
costituì finora un problema di non poca difficoltà, le 
lampade a fili di carbonio fornendo in genere dei tipi 
molto sensibili ad oscillazioni nella tensione. È perciò 
che le società elettriche dovrebbero mantenere scru- 
polosamente la tensione costante. 

La lampada ad osmio invece è molto meno sensi- 
bile alle suddette oscillazioni, essendo la natura me- 
tallica del filo rovente quella che attenua nella lam- 
pada le oscillazioni della corrente. Mentre nella lam- 
pada a carbonio la resistenza del filo diminuisce al 
crescere della tensione e quindi della temperatura, 
nelle lampade ad osmio succede il contrario, sì che la 
corrente risulta meno variabile della tensione. 

Ciò risulta chiaramente dal seguente specchietto, 
nel quale il valore normale della tensione è supposto 
eguale a 100, e gli altri numeri rappresentano le va- 
riazioni di corrente, energia e intensità di luce: 


Intensità 
] 


Corrente Energia 
uce 


Valore normale. . . . . . . . .- 100 100 100 

Valori corrispondenti all'aumento del 
10 °% della tensione nelle lampade 
a carbonio . i. S d 

Valori corrispondenti all'aumento del 
109/, della tensione nelle lampade 


A osmio . . . . s . . . 


112 123 180 


106,4 116 144 

Per dare ad una lampada ad osmio lo stesso so- 
vracearico sufficiente a produrre in una lampada a 
carbonio un aumento di tensione del 7 °/,, l'aumento 
di tensione in essa deve essere del 10 °/,. Ne viene che 
in una officina in cui si abbiano esclusivamente lam- 
pade ad osmio, non è necessaria tanta cura per man- 
tenere la tensione ad un valore costante, come invece 
si deve fare per le lampade a carbonio. 

Questo vantaggio della lampada ad osmio acquista 
poi ancora maggior importanza pel fatto che esse sono 
in generale molto meno sensibili ai sovraccarichi che 
non le lampade ad incandescenza comuni. 

Così per esempio si può mantenere la lampada ad 
osmio per qualche tempo, ad una tensione del 50 °/, ed 
anche del 60 e del 70 °/, al disopra della normale senza 
dover constatare danno alcuno. Anzi coll’ aumento del 
70 %, si può ottenere un' economia nell'energia consu- 
mata dalla lampada di 0.3 watt per candela. A lungo an- 
dare peró tale riduzione nel consumo di energia viene 
ad essere ottenuto a spese della durata della lampada. 
Ciò perché anche nelle lampade ad osmio il consumo 
di energia e la durata sono in rapporto fra di loro 
come nelle lampade comuni, solo colla differenza che 
la lampada ad osmio è per entrambi i rapporti molto 
più vantaggiosa, specialmente dal punto di vista eco- 
nomico. 

La lampada ad osmio per la sua durata normale 
di 500 ore consuma circa 1.5 watt per candela normale, 
il che corrisponde, rispetto alle lampade a carbonio, a 
un'economia del 56 °/,; vantaggio questo tanto mag- 
giore in quanto che tale economia si mantiene, si può 
dire, quasi costante per tutta la durata della lampada, 
durata che si può ritenere quasi doppia di quella delle 
altre. 
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Come già si é detto, la Società Auer dà, come du- 
rata minima, 500 ore; molte lampade peró raggiungono 
anche le 700 ore e persino le 900 e le 1000 ore senza 
diminuzione di intensità luminosa, Si é persino arri- 
vati a 1500 ore, e non è improbabile si possa ottenere 
ancora di piü. 

L'aumento della durata di una lampada ad osmio 
acquista grande importanza pel fatto che il suo prezzo 
d'aequisto riesce maggiore di quello delle lampade 
comuni a carbonio. 

Per la Società Auer il prezzo di vendita di tali 
lampade é di 5 marchi ciascuna, e di marchi 0.75 quello 
di riacquisto di quelle usate da parte della Società 
stessa; il prezzo reale della lampada riesce quindi di 
marchi 4.25; ma bisogna tener conto della doppia du- 
rata e del risparmio del 56 ?/, nel consumo d'energia. 

Uno dei più importanti vantaggi della luce del- 
l'osmio è, oltre l’ economia nel prezzo, il fatto che il 
suo colore é molto piü bianco di quello della lam- 
pada a carbonio. Oltre al consumo ridotto di energia e 
alla più economica trasformazione di detta energia in 
luce, si ha il vantaggio che il calore sviluppato dalla 
lampada ad osmio é minore che non per le lampade 
comuni ad incandescenza. La doppia durata riduce poi 
la spesa di manutenzione, e dà maggior costanza nel- 
l'intensità della luce. 

La sostituzione delle lampade ad osmio a quelle a 
carbonio puó permettere di raddoppiare la intensità 
della luce quando se ne abbia bisogno, senza render 
necessario nessun ingrandimento nell'impianto. Il van- 
taggio del consumo ridotto di energia risulterà tanto 
più sensibile quanto maggiore sarà naturalmente il 
costo dell'euergia stessa. 

Un campo specialmente conveniente per l'adozione 
delle lampade ad osmio è quello degli impianti di illu- 
minazione momentanea. Quelle piccole lampadine che 
sì usano per l'illuminazione di scale, di atri, ecc. e 
che prendono la loro energia da pile a secco, piccoli 
accumulatori, sono tanto più difficili ad alimentare 
quanto maggiore è l'energia che consumano. In questi 
casì l’impiego dell’osmio porterebbe un raddoppiamento 
nella durata di simili impianti, oppure, a durata inva- 
riata, un raddoppiamento nell’ intensità della luce. 
Alimentando tali lampade con sovraccarico, ciò che 
può farsi benissimo in considerazione della poca durata 
della loro accensione, si avrà una luce incomparabil- 
mente più brillante che non colle lampade a carbonio. 

Le lampade fornite dalla suddetta Società Auer 
sono tutte numerate e specificate in modo speciale 
per dare le rispettive indicazioni circa la tensione, e 
l intensità corrispondente al rispettivo compratore. 


Macchine refrigeranti. 


FABBRICA DI GHIACCIO DA 500 TONNELLATE 
DELLA 
« COMPAGNIE GENERALE DE GLACE HYGIENIQUE » 
PARIGI - BILLANCOURT (SENNA). ! 


(Vedi tavola a pag. 59-57). 


L'impianto completo di cui si tratta (tig. a) copre 
un’area di 100 metri in quadro circa. Come si vede 
dalla pianta generale della costruzione, la parte cen- 
wale B della facciata è occupata dal locale delle mac- 
chine ed è stabilita in isporto rispetto ai corpi la- 
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terali costituiti da una parte segnata 4 dal locale delle 
caldaie, e dall'altra parte segnata C e D da quello 
delle pompe, dai locali degli uffici e dall'abitazione del 
direttore. 

Dietro il locale delle macchine si trova, diviso in 
due piani, l'impianto di filtrazione e distillazione, e al 
disopra di questo e di quello delle macchine, il locale 
per gli impianti di condensazione dell'ammoniaca. An- 
cora al didietro di tali locali e da ambo le parti di un 
corridoio centrale e tutti a piano terreno, si hanno gli 
apparecchi di congelamento con le relative disposi- 
zioni per la distribuzione dell'ammoniaca. Seguono in- 
fine da ambo i lati e posteriormente al precedente 
locale, i magazzini di ghiaccio di 4000 tonnellate, ri- 
spettivamente riempiti d'inverno e vuotati d'estate. 

L'impianto di cui si tratta si deve alla De la Vergne 
Refrigerating Machine Companv di New-York. Quanto 
al principio fondamentale del sistema di produzione del 
freddo è, come si è già detto, quello della dilatazione 
dell'ammoniaca compressa. I compressori sono verti- 
cali, a doppio effetto, ogni macchina ne ha due ed e 
comandata da una motrice semplice orizzontale Corliss. 
Per l'esercizio dell’ intero impianto si hanno quattro 
di tali macchine di 457 mm. di diametro, 913 mm. di 


üEBERUESHEIREE. 
TURT, 
SATY 


2 ORINA — XT — mec) 


UNIVA 


Fig. 1. Apparecchio a bilico A - Cassone di congelamento B. 


corsa e 42 giri al minuto. Il cilindro a vapore che co- 
manda un compressore ha 913 mm. di diametro ed al- 
trettanti di corsa. 

I compressori della citata De la Vergne Company 
hanno la specialità che in essi, durante la compres- 
sione, una certa quantità di olio viene iniettata sotto 
pressione per poi fargli compiere un ciclo chiuso 
insieme all' ammoniaca. Spinto allora dal compressore 
in un apparecchio refrigerante a pressione, l’olio si 
Separa per ritornare ancora al compressore. 

Il consumo di olio è, dopo la priina carica, molto 
piccolo perchè anche la poca quantità di esso che 
sfugge dal premistoppa può venire raccolta e, mediante 
una piccola pompa a mano, ricondotta all’interno. 

I condensatori di ammoniaca sono del tipo a goccio- 
lamento e a controcorrente. I vapori, dopo che sono 
stati nei separatori appositi liberati dall’ olio, e che 
sono passati per una valvola di ritegno, giungono al 
tubo più basso, per passare pui verso il più alto in senso 
inverso alla corrente d’acqua gocciolante. I raccordi di 
collegamento muniti di speciali scarichi posti in luoghi 
opportuni hanno lo scopo di potere asportare la parte di 
vapori già condensati raccogliendoli in un collettore, 
Tonde continua la circolazione suddetta, traversa un re- 
frigerante a sgocciolamento e va ai generatori di ghiaccio. 

Tali generatori sono costruiti per la produzione 
di blocchi di 136 kg. di peso le cui dimensioni sono 
di 230 X 560 X 1120 mm. Ognuno dei 12 apparecchi 
di 40 toun. nominali di capacità può produrre da 40 
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a 50 tonn. di ghiaccio trasparente; l'impianto completo 
è quindi da 500 a 600 tonn. di potenzialità. 

Come si vede dalle figure 2 e 3 i generatori di 
ghiaccio consistono di grandi cassoni di lamiera d'ac- 
ciaio, divisi da pareti divisorie in celle contenenti un 
bagno salato che per mezzo di un'elica viene mante- 
nuto sempre in moto in direzione longitudinale. 

Le varie celle possono venire sollevate indipenden- 
temente fra loro; i tubi di evaporazione di 50 mm. di 
diametro scorrono convenientemente divisi in fasci 


generatori del ghiaccio. 


Fig. 3. Sezione trasversale, 


longitudinali entro le celle in modo che la tempera- 
tura dell’acqua salsa abbia ad essere molto uniforme, 
e le eliche non abbiano ad effettuare che un leggiero 
smovimento del bagno. Un tavolato di legno copre le 
varie casse, il fondo e le pareti di queste essendo pure 
coperte di legno isolante. 

L'isolante riposa su fondazioni murarie i cui in- 
terspazi sono riempiti con forti strati di scorie sopra 
fondo di béton, poi ricoperto e lastricato con matto- 
nelle di sughero asfaltato da 35 a 40 mm. di spessore 
(v. fig. 3). Fra il fundo poi delle casse d'acciaio ed il 
legno isolante viene fuso uno strato di pece di 25 mm. 
di spessore. 

Le singole celle di ghiaccio possono venire solle- 
vate separatamente; per mezzo però di una piccola 
` gru a carrello mossa a mano e munita di due eleva- 
tori pneumatici alimentati da appositi compressori, con- 
venieutemente disposti nel corridoio, le celle ponno 
venir sollevate due per volta. Semplici cilindri verti- 


Fig. 4. Condensatore a congelamento, visto di fronte, 
e attacchi tubi. 


cali di ottone col relativo stantuffo e conveniente mec- 
canismo di distribuzione a valvola formano gli elevatori 
delle singole celle. 

Un uomo basta pel servizio di ciascuna delle gru 
che viene a funzionare ad eguali intervalli giorno e 
notte. In 12 ore la produzione per uomo risulta così 
di 20 tonn. circa, il che però non sembra essere cer- 
tamente il massimo che potè superare persino anche 
le 40 tonn. per operaio. 

Lo stesso uomo avendo però anche l’incarico del 
vuotamento delle singole celle, gli sono posti a dispo- 
sizione un recipiente di acqua calda e due apparecchi 
speciali a bilico, coi quali si possono far scivolare i 
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blocchi di ghiaccio nel magazzino, dove poi da apposito 
personale vengono convenientemente disposti o più iu- 
nanzi trasportati. 

Ognuno dei due magazzini laterali ha 49 m. di 
lunghezza, 14.3 di larghezza e 3.65 di altezza; ciascuno 
di essi puó contenere circa 1000 tonn. in due strati, 
ed é munito di un sistema speciale di tubi di evapo- 
razione col quale si può mantenere la temperatura 
sempre sotto lo zero. 

Dietro poi si hanno altre 6 grandi camere ser- 
batoi che, avendo 41.5 m. di lunghezza, 8.9 di larghezza, 
e 12.2 di altezza, possono immagazzinare 4000 tonn. di 
ghiaccio e, come le precedenti, sono munite di tu- 
bazione di raffreddamento. Ognuna di tali camere 
serbatoi è munita di apposito elevatore a scoria per 
sollevare e calare i blocchi di ghiaccio. Le pareti, ester- 
namente cementate, sono di mattoni e di 61 cm. di 
spessore con uno spazio cavo interno di 50 mm. di lar- 
ghezza riempiuto di mattonelle di sughero asfaltato. 
Internamente si ha invece un doppio rivestimento iso- 
lante di legno; il fondo è formato da uno strato di 
25 cm. di béton, su cui son portate per 50 cm. di scorie, 
poi ancora 25 cm. di beton, ed infine un rivestimento 
di asfalto. 

La copertura è di legno. Un'anticamera ad ogni 
estremo mette fra loro in comunicazione le diverse 
camere e serve a distribuirvi ed estrarne quindi i 
blocchi di ghiaccio. 

Per la produzione del vapore necessario si hanno 
otto caldaie tubolari sistema Babcock e Wilcox, cia- 
scuna di 250 mq. di superficie riscaldata. Pel calcolo 
di questo impianto di produzione di vapore era da tener 
conto che esso doveva fornire oltre che il vapore per 
la forza motrice, anche l’acqua distillata per la produ- 
zione di ghiaccio esente da bacteri. L'acqua d' alimen- 
tazione viene estratta da una profondità di 40 m. me- 
diante pompe Mammut e raccolta in una cisterna da 
cui infine viene convenientemente distribuita mediante 
pompe Duplex a vapore. 

L'acqua proveniente da un suolo cretaceo di 400 m. 
di potenza è estremamente dura e perciò non diretta- 
mente utilizzaaile. A renderla più dolce serve un ap- 
parato Desrumeaux. Dalle condotte di vapore di distil- 
lazione deve rimanere naturalmente esclusa l’aria fino 
all'introduzione nelle celle di congelamento, e l'ammis- 
sione di aria in caso di mancanza d’acqua, viene impedito 
da conveniente disposizione a valvola galleggiante. 
Il vapore di scarico viene poi depurato facendolo 
passare traverso uno strato di carbone coke di 2.4 m. 
di spessore, e fatto poi condensare in un appa- 
recchio ad immersione quale si può vedere dalle 
figure 6 e 7. 

Segue allora, in un recipiente munito convenien- 
temente di una cuffia di vapore, l'espulsione dell'aria 
rinchiusa nell’ acqua condensata, a mezzo di un appo- 
sito serpentino di vapore, dopo di che di nuovo segue 
il raffreddamento in un apparecchio refrigerante. Indi 
l’acqua è fatta passare sufficientemente raffreddata 
e disaereata, attraverso un filtro di carbone di legna 
in un apposito serbatoio da cui poi viene ripartita fra 
le singole celle di congelamento. 

Ad ottenere nei serbatoi l'abbassamento sufficiente 
di temperatura pel congelamento, si segue il sistema 
della diretta evaporazione dell’ammoniaca liquida entro 
tubi di ferro battuto con nervature di ghisa che ne 
portano il diametro da 50 mm. a 355 mm. 

Separato dall'impianto descritto, di fronte ad esso 
si ha l’impianto delle stalle per 300 cavalli che servono 
al trasporto del ghiaccio. 


1 


TRIORA JSO | TOS as tf IH aac 


(Vedi arti 


GHIACC 


DELLA “COMPAGNIE GÉNER,A 
| PARIGI- BILLA. 


CA dd dd CIXITIIIIOIAITIIIT 


o ar” 
T 
e. ono» no 
LLI-MLLLIiIJ 
m —— (A "^ 


+ 


x 


FABBRICA DI 


| 


pe 
. 


a. 


* 


F 


M 


18 
Impianto. 


AREA AIDA cr oo.» 


LLLI] 


———— 


censercpeosaseoso 


| 
I 


VIN 
VA 


i 
X 


~ . 
D 
LE * 
1 N ACTA 


D 


V4 


4 
X1»€ DC ANA 


si 
Va 
$ 
"^ n 
t! 
, e 
w 
4 ." 
x , " 
A AN n 
de DEA: a ; I A DAL a d b i y = 
+ ` Mi A | ^ peg "« j^ de Pa” iz » bi Sdi A E T eS ds MI i 4 i : 
B 14 e M "2 '* 8 d >, z Po ^ "ui ek $ "up: EZ B o 
CL Wl PET + METER ARI W es Mob et mei PAIR IRR NO TOUT LELE RARO e WERE: ET FAES 
4 SAL ÓN DS MISI E TO esL E I INI C CERES REFS EA PRE AA V3 M E Ee ig È 


"i f È - i - "à " Eb no Ad 
EL A * b t e E. Jm. died » PAT PEA j ". : e A, TI P . ss ^^ A * aio 
` 7 1 «3 Y = 


) DA 500 TONNELLATE 
LE DE GLACE HYGIÉNIQUE, 


NCOURT (Senna). 


) a pagina 54). 


= | 
memes mam NOGP eS | 


LEGGENDA. 


Fig. a. A Locale caldaie: a Cal- 
ie “depuratori acqua. — B Locale 
acchine: b Compressori - e Scalo. 
C Locale pompe: d Compressori 
ria - e Pompe. — D Impianto illu- 
nazione (dinamo a vapore). — 
Locale filtrazione: g Raffred- 
tori acqua distillata - A Filtro a | - 

li 


"bone di legna - èé Serbatoi d' ac- 
I [————— = 
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I muri di cinta dell’edificio sono di mattoni; quelli 
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interni invece completamente di cemento armato si- 


stema Hennebique. 

Collo stesso sistema è fatta anche la cisterna 
che, di 8.5 m. di lunghezza, 4 m. di larghezza e 3.5 di 
altezza, ha le pareti di 10 cm. di spessore. 

Il ghiaccio viene distribuito nella città mediante 
200 carri a due ruote, e che avendo una portata da 1 
a 1.5 tonn., sono rimorchiabili con un sol cavallo. 


Caldaie e macchine a vapore. 


CORROSIONI DELLE CALDAIE 
DOVUTE ALL’ARIA E ALL’ACIDO CARBONICO 
DISCIOLTI NELL’ACQUA. 


(Cont. e fine, vedi L' /ndustria, 1903, pag. 18 o 36). 


Nelle altre due caldaie, ciascuno dei bollitori disotto fu 
messo in comunicazione col corpo superiore, mediante due 
cosciali, uno davanti e l'altro verso il fondo e l’ alimenta- 
zione venne fatta dal dorso con un tubo che scendeva ver- 
ticalmente fino al livello minimo dell’acqua in caldaia. 
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dimensioni; di queste, due, coi N. 336 e 3,7 dell Associazione, 
furono impiantate nell’ 82, una, la N. 344 nell’ 86 e le rima- 
nenti N. 334 e 335 nell’ 88. L’Associazione le visita solo da 
quando ha cominciato la sua sorveglianza e cioè dal ’91. 

L' alimentazione e fatta con acqua non contenente sol- 
fati nè cloruri e solo calce con poca magnesia, allo stato di 
carbonati; quest'acqua è sottoposta a un trattamento di de- 
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Queste caldaie peró, costruite nel 1898, per 9 atm. e pro- 
vate a freddo per la prima volta, l'una nel giugno e l’altra 
nell'agosto, già nel marzo dell'anno susseguente, per difetto 
di disposizione delle lamiere, avevano presentato dei cieli 
di vapore; ma ció che é notevole, in ambedue i bollitori in- 
feriori di ciascuna caldaia, si ebbero delle corrosioni alla 
testata posteriore, che era murata; si suggerì allora di di- 
minuire più che fosse possibile la parte di questa testata 
racchiusa nel muro di sostegno posteriore, demolendo questo, 
intorno ai bollitori stessi, mettendo, a sostenerli, sotto cia- 
scuno, un pieduccio di ghisa e chiudendo poi il vano con 
un semplice mattone di coltello; ciò aveva per iscopo di 
lasciar lambire, dai prodotti della combustione più super- 
ficie che fosse possibile e diminuire quindi la parte fredda. 

Poi, in ciascuna caldaia, l’alimentazione, che aveva luogo, 
come dissi, dal dorso del corpo superiore, fu modificata e 
cioè al livello normale dell’acqua, con un gomito, fu diretta 
orizzontalmente; questo tubo, chiuso alla estremità, era mu- 
nito di aperture oblunghe per l’uscita dell’acqua. 

Sulla condotta d’ alimentazione, a portata del fuochista 
e immediatamente sopra la valvola d'alimentazione, si fece 
disporre un pezzo a T, con una valvoletta per lo spurgo. 

Queste modificazioni ebbero il risultato atteso; ambedue 
le caldaie furono visitate di poi e anche recentemente, e 8i 
notò che le corrosioni erano rimaste stazionarie. 

In uno stabilimento vi sono cinque caldaie Ten-Brink, 
del tipo ordinario, differenti fra di loro solo di poco, per le 
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purazione a freddo, col latte di calce, ma la depurazione é 
imperfetta, perche i depuratori, impiantati anni sono, rie- 
scono insuflicienti da qualche anno ai bisogni dello stabili- 
mento, che è andato continuamente aumentando. 

In tutte queste caldaie Ten-Brink, le corrosioni, nei bol- 
litori inferiori, si sono manifestate; hanno progredito len- 
tamente, di certo perchè la calce ha eliminato buona parte 


dell’ acido carbonico, ma ora, dopo parecchi anni di lavoro, 
sono andate accentuandosi. 

La prima che si trovò in condizioni da esigere una ri- 
parazione fu la N. 314. Essa aveva il Ten-Brink in buono 
stato, senza fessure né altre avarie; negli ultimi mesi del '901 
fu spenta e sottoposta a visita. 

La sua costruzione è rappresentata dalla fig. 10, che non 
ha bisogno d’essere descritta. Notiamo solo come fra i bol- 
litori del secondo ordine e 1 corpi superiori, alla testata an- 
teriore fosse stato messo, dopo qualche anno di funziona- 
mento, una piccola comunicazione verticale, la quale deve 
avere turbato un po’ il cammino dell’acqua voluto dalla teoria. 

I bollitori inferiori presentavano corrosioni fino a 7 mm. 
di profondità, su 9 mm di grossezza originaria della la- 
miera; i bollitori intermedi avevano corrosioni, non però 
così gravi, nel primo anello verso il davanti della caldaia, 
cioè presso all’ entrata dell’ acqua proveniente dal bollitore 
sottostante, e presentavano anche le corrosioni in corrispon- 
denza ai pieducci, che si disse non mancare mai in questo 
tipo di caldaia. 

È da notare che i bollitori erano tutti assai incrostati 
da depositi di data antica, che si dovettero levare colla mar- 
tellina, per accertare le avarie sopradescritte. 

Dovendosi procedere alla riparazione, cioè al cambio dei 
bollitori inferiori, si è suggerito anche di trasformare la 
caldaia, onde evitare le corrosioni. 

Non sì seguirono perfettamente le indicazioni date, ed 
espresse in uno schizzo, in quanto che noi suggerivamo di 
inclinare ambedue gli ordini di corpi inferiori e ciò esigeva 
di fare 18 pezzi verticali di comunicazione nuovi e rendeva 
altresi necessario di abbassare il suolo del forno, con peri- 
colo di infiltrazioni di acqua; ma se si mantennero i bolli- 
tori nella loro giacitura di prima e non si vollero cambiare 
le comunicazioni fra le testate anteriori dei bollitori del 
secondo ordine coi corpi superiori, si misero però posterior- 
mente le comunicazioni fra i bollitori dell’ ordine più basso 
e gli intermedî, fig. 11; si fece l'alimentazione dall'alto, con 
un tubo che, entrando nel bariletto di vapore, si suddivi- 
deva, immettendo in ciascuno dei tre bollitori superiori; 
poi, mediante due cortine di muratura, l'una dal basso in 
alto, l'altra dall’alto in basso, si obbligarono i prodotti della 
combustione a percorrere un zig-zag verticale, come è in- 
dicato alla figura stessa. 

Con queste modificazioni l’acqua entra in circolazione 
non fredda, e circola poi, e 8i riscalda più rapidamente, senza 


stazionare. 
Ing. Guipo PERELLI. 


Macchine idrauliche. 


LE TURBINE MODERNE 
E L'UTILIZZAZIONE DELLE FORZE IDRAULICHE 
PER JOHN WOLF THURSO. ! 


Un caso che dimostra anche più evidentemente quanto 
poco la turbina americana si adatta alle alte cadute, è quello 
delle turbine recentemente impiantate dalla Cataract Power Co. 
di Hamilton Ont. ? 

Queste sono turbine semplici, disegnate e costruite in 
Europa, dalla Ditta Ing. A. Riva, Monneret & C. di Milano, 
sviluppanti 3000 cavalli con 245 piedi di caduta, colla velo- 
cità di 286 giri p. m. e danno un rendimento dell'80 ?/,. 

Senza dubbio parecchi costruttori americani avrebbero 
voluto fornire le turbine per questo impianto, coi loro mo- 
delli normali, adoperando naturalmente una turbina doppia, 
perché altrimenti con questa alta caduta, la spinta assiale 
sarebbe stata troppo forte per poterla sopportare. 

Secondo i dati forniti da un catalogo di turbine Mc. Cormik, 
sì ricava, calcolando, che una turbina doppia sviluppante 
3000 cavalli con 245 piedi di caduta, avrebbe una velocità 
di 1242 giri p. m. invece dei 286 richiesti, o che una turbina 
doppia che faccia 286 giri p. m. con 245 piedi di caduta, 

d Engineering News di New-York, 4 dicembre 1902, 
2 Vedi L'Industria, 1902, Vol. XVI, pag. 690. 
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svilupperebbe 34672 HP, ossia più di 28 volte la forza ri- 
chiesta, e richiederebbe una camera forzata di 17 piedi di 
diametro, lunga 26 piedi, mentre lo spazio totale, occupato 
dalle turbine europee, fino al centro del giunto colla dinamo, 
è solamente 11 x 14,5 piedi. 

Evidentemente il tipo americano di turbina non è adatto 
per tali alte cadute; pure la caduta non è abbastanza alta 
per usare delle ruote Pelton, con vantaggio, come si può 
vedere dalle cifre seguenti, assumendo come velocità peri- 
ferica della ruota 0,5 Y 29 H come si fa di solito. 

Per sviluppare 3000 cavalli con 245 piedi di caduta, bi- 
sognerebbero sette ruote Pelton del diametro di 4 piedi, 
5 pollici, ciascuna con 3 bocche, di 3 pollici, ossia 21 bocche 
in tutto. Questa sarebbe evidentemente una soluzione molto 
complicata, specialmente riguardo alla regolazione di un 
così gran numero di bocche. 

Per costruire turbine americane per alte cadute, la mag- 
gior parte dei fabbricanti riducono la forza della turbina 
adoperando turbine più piccole di quelle corrispondenti al 
numero di giri, poi riducono la velocità per mezzo del rego- 
latore e dell’otturatore. 

Se la forza di una turbina è di molto eccedente quella 
richiesta, 1 fabbricanti di turbine riducono pure spesso la 
dimensione assiale all'entrata nella ruota, cosa che natural. 
mente intluisce sul rendimento della turbina quasi nello 
stesso modo come un’ ugual riduzione dell’ apertura del di- 
stributore, poichè solo la sezione di entrata è cambiata, 
mentre il resto della pala della ruota rimane come prima. 

L’impiego delle turbine americane per alte cadute, o 
dove si devono soddisfare condizioni speciali, deve perciò 
considerarsi come uno sbaglio. Le turbine di tipo europeo 
dovrebbero essere preferite in tutti i casi in cui sì hanno 
a disposizione tempo e danaro, come dimostrano gli impianti 
della Niagara Falls e della East Jersey Water Co. negli Stati 
Uniti, e della Cataract Power Co. già citato, la Shawinigan 
Water Power Co. e l'impianto delle cascate di Monmorency 
nel Canadà. 

È strano che i fabbricanti americani di turbine non vo- 
gliano fornire turbine di tipo europeo, quando le condizioni le 
rendono consigliabili, ma lo scrivente trovò praticamente 
impossibile di indurre i costruttori a concorrere con turbine 
che non fossero del tipo normale americano, anche quando 
sì fornivano loro disegni completi ed erano scaricati da ogni 
responsabilità riguardo al risultato. 

Naturalmente lo scrivente sa che parecchi fabbricanti 
hanno turbine speciali per alta pressione, ma ad eccezione 
dì quelle di una sola Ditta, queste macchine non meritano 
alcuna considerazione, poiché i distributori e le ruote mobili 
sono quelle della turbina americana normale, e la differenza 
consiste aolo nella disposizione d'insieme. 


Elettrometallurgia. 
ESTRAZIONE DELL ANTIMONIO. 


Già nei primi tentativi fatti alcuni anni or sono 
si riconobbe che col forno elettrico riusciva impossi- 
bile in una sola operazione di separare completamente 
l’ antimonio dalle sostanze che l accompagnano nei 
suoi minerali. In ispecie per quelli poveri, la cui la- 
vorazione presenta notevoli difficoltà seguendo il pro- 
cesso solito di riduzione col ferro, Borchers e En- 
gelhardt si trovarono d'accordo nell’ ammettere che 
l'esaurimento per via umida colle soluzioni di solfuro 
di sodio e l’elettrolisi del solfoantimonito costituiscono 
il procedimento più razionale per l’estrazione dell’anti- 
monio dalla stibina. IH costo relativamente elevato del 
solfuro sodico e le difficoltà incontrate a ripristinarlo, 
suggerirono di ricorrere all’ acido cloridrico per di- 
sciogliere il solfuro di antimonio quando la ganga lo 
permette; ma l’esperienza ha provato che il metallo 
depositato elettricamente da codeste soluzioni acide, 
d'ordinario è amorfo, fragile e di un color grigio opaco 
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ed offre la proprietà di detonare col calore e coll'urto, 
mentre lo stesso metallo che si separa dalle soluzioni 
di solfoantimonito è lucente, d'un bianco d’argento, 
aderisce stabilmente e riesce granulare o fibroso a 
seconda della densità della corrente. 

Il trattamento della stibina coll’ acido cloridrico 
presenta industrialmente non lievi difficoltà per il fatto 
che la soluzione vuole essere sussidiata dal calore e 
con un eccesso di acido per impedire che l idrogeno 
solforato non riconverta in solfuro l’antimonio dapprima 
disciolto. D' altra parte, nell’ elettrolisi delle soluzioni 
dei sali a acidi energici, si presenta l’ inconveniente 
che l'anione, accumulandosi col progredire della scom- 
posizione, si diffonde fino al catodo e ridiscioglie il 
metallo depositato. 

Per evitare i fenomeni di polarizzazione, Kopp ideò 
di trattare i minerali solforati col percloruro di ferro, 
il quale provoca la separazione dello solfo e converte 
l'antimonio in cloruro. Introducendo questo nel com- 
partimento del catodo mentre all anodo trovasi la so- 
luzione di cloruro ferroso, si ha modo di rigenerare il 
percloruro col cloro che si rende libero. Però, senza 
tener conto delle difficoltà che si presentano a mante- 
nere costanti a 50° C. le condizioni di funzionamento 
del bagno, permaneva il difetto che il metallo non 
era industrialmente utilizzabile per le sue proprietà 
esplosive. . 

Non potendo esimersi dall impiego del solfuro di 
sodio, Borchers pensó di trar partito delle soluzioni di 
polisolfuro sodico, che si hanno come residuo dell'elet- 
trolisi dei solfoantimoniti, col sottoporli all'azione del- 
laria per trasformarli in iposolfiti. Nell’ intento di 
utilizzare lo solfo, fu proposto altresì di scomporre la 
miscela di solfuro e iposolfito mediante gli acidi; ma 
l'applicazione di questi spedienti non apparve econo- 
micamente fattibile. 

Siemens e Halske, in luogo di valersi del solfuro 
sodico, proposero di ricorrere al solfuro acido di sodio, 
col quale parte dello solfo si sviluppa allo stato di 
idrogeno solforato. Valendosi di un elettrolizzatore a 
diaframma, suggerirono di alimentare il compartimento 
dell anodo con una soluzione di cloruro sodico. Con 
tale spediente Engelhardt potè ottenere delle placche 
resistenti di antimonio metallico a 99.69 ?/. 

J. Izard e L. Thomas, * preoccupati delle difficoltà 
che presenta la separazione dello solfo contenuto nella 
stibina allo stato di gas acido solfidrico, pensarono di 
utilizzarlo per la produzione del solfuro di sodio oc- 
corrente all’ estrazione del minerale. Ottenuto il sol- 
foantimonito mediante lavatura a freddo, questi autori 
introducono la soluzione nel compartimento catodico 
di un elettrolizzatore a diaframmi e alimentano l'anodo 
con una soluzione di soda, la cui densità corrisponde 
alla più piccola resistenza, cioè a 17 °/. Nell elettro- 
lisi il catodo si copre di un deposito bellissimo di an- 
timonio che aderisce stabilmente, mentre gli ioni di 
solfo resi liberi attraversano il diaframma e si fissano 
sulla soda. Se l'operazione si arresta al monosolfuro 
(Vaz S) la soluzione puo essere utilizzata senz'altro per 
esaurire una nuova quantità di minerale ed il ciclo 
dell'operazione può essere ripetuto all'infinito, limi- 
tando il consumo alla soda. 

In un piccolo impianto di prova stabilito sulla 
Mimento presso Cassagnas (Lozère) con una dinamo di 
3 kw., gli autori poterono accertarsi che P elettrolisi 
si compie nel senso da essi accennato. Infatti, all'inizio 
dell'elettrolisi la soluzione di soda che si trovava nel 


1 L'Indvstric Electrique, 1903, pag. 10. 
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compartimento dell'anodo esigeva 32 di acido solfo- 
rico titolato per la saturazione e non dava alcuna rea- 
zione di solfuri, mentre alla fine bastarono 0.5° e oc- 
corsero 20° di una soluzione di acetato piombico per 
precipitare tutto lo solfo passato nella soluzione di 
soda. Concentrando la soluzione ottenuta cristallizzò 
dapprima una piccola quantità di sale di Schlippe, pro- 
veniente probabilmente dal solfoantimonito passato at- 
traverso al diaframma ed in appresso si ebbe del sol- 
furo di sodio con piccola proporzione di iposolfito. In 
fine, nelle acque madri apparvero piccole quantità di 
solfato di soda formatisi per ossidazione. Arrestando 
l'elettrolisi al punto in cui l'idrato sodico è comple- 
tamente saturato, non si hanno traccie di polisolfuri, i 
quali costituiscono, come è stato avvertito, il più grave 
inconveniente dei processi elettrolitici fino ad ora espe- 
rimentati. 

Nelle esperienze sul rendimento elettrico, Izard e 
Thomas constatarono che per ogni kw.-ora si potevano 
raccogliere kg. 0.555 di antimonio. 

In un secondo impianto di prova, eseguito nei Pi- 
renei, con una corrente di minore densità, il rendi- 
mento fu di kg. 0.621 per kw.-ora. | 

Il processo descritto presenterebbe, secondo gli 
accennati autori, il vantaggio di poter sfruttare i mi- 
nerali di antimonio anche allorché il loro titolo scende 
al disotto di 10 ?/,; e rispetto alla riduzione col ferro, 
si distinguerebbe per il fatto che fornisce un metallo 
puro che non esige ulteriore depurazione. 

A nostro avviso, la depolarizzazione o sottrazione 
dello solfo mediante la soluzione di soda, potrebbe es- 
sere resa meno onerosa, facendo circolare all'anodo 
del monosolfuro di sodio, ottenuto calcinando con car- 
bone le soluzioni residue dell’ elettrolisi evaporate a 
siccità, poiché questo tenderebbe a convertirsi in poli- 
solfuro. 

Ove il procedimento elettrico non si ritenesse ap- 
plicabile, sì potrebbe scomporre con acidi la soluzione 
di solfoantimonito e ridurre col ferro il solfuro di an- 
timonio, ripristinando il solfuro sodico mediante con- 
centrazione e calcinazione con carbone del residuo 
salino. g. 


Materie grasse. 


IN'TORNO ALLA SAPONIFICAZIONE 
MEDIANTE 


DEI GRASSI 
I FERMENTI. 


Ai fabbricanti d’olii vegetali non e sfuggito il fatto, 
che i prodotti della prima spremitura dei semi con- 
tengono una proporzione di acidi grassi liberi, assai 
minore di quella che si riscontra negli olii ottenuti 
dai panelli umettati con acqua e rimacinati. 

Nel caso dell'olio di sesame, ad esempio, P acidità 
passa, secondo le nostre determinazioni, da 1-2 %, 
a 9-10 "/,; e siccome la saponificazione dei gliceridi 
avviene in gran parte dopo la frantumazione dei semi, 
così ritenemmo! che fosse opera degli enzimi conte- 
nuti nell' embrione. Partendo da questo concetto, lo 
scorso anno istituimmo alcune esperienze nell'intento 
di impedire Pacidificazione. A questo scopo ricorremmo 
all’ aggiunta di quelle sostanze che notoriamente con- 
trastano la funzione dei fermenti solubili. 

Green e Sigmund hanno verificato del pari, che i 
semi oleosi delle piante, allorché sono macinati col- 
l’acqua, aumentano di acidità, e da cio dedussero la 


1 Annali della Societa chimica di Milano, 1902, pay. 155, 
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presenza di enzimi aventi la proprietà di saponificare 
le materie grasse. 

W. Constein, G. Haver e H. Wartenberg indagarono 
partitamente ! le condizioni nelle quali avviene la sa- 
ponificazione e giunsero a risultati di pratica applica- 
zione. Osservarono, innanzitutto, che la presenza degli 
acidi grassi non torna di ostacolo all’ulteriore azione 
dell’enzima. Sembra, anzi, che la funzione del fermento 
non si inizii se non allorchè se ne è già formata una 
piccola quantità. Infatti, avendo macinati con acqua 
er. 5 di semi di ricino, dopo 2 giorni non si rinven- 
nero che 3°/ di acido ricinoleico, mentre al 4? giorno 
la proporzione salì a 52 °/,, senza però che iu seguito 
aumentasse. 

La scissione dell’olio si può rendere immediata- 
mente energica allorché si aggiunge fin dapprincipio 
la proporzione voluta dell’acido. ? | 

Studiando ulteriormente il fenomeno, si trovó che 
il fermento è in grado non solo di scindere i gliceridi 
contenuti nel seme, ma anche gli olii ed i grassi estranei 
e ciò in modo più rapido se concorre la presenza di 
taluni acidi e sali acidi. Coi semi di ricino naturali, 0 
già torchiati, si poterono saponificare gli olii di oliva, 
sesamo, lino, colza, cotone, mandorle, palme, cocco. 

Non tutti i semi mostrano una azione egualmente 
energica e fra i migliori si classificano quelli di ricino, 
'i quali non essendo utilizzabili per l'alimentazione del 
‘ bestiame, fino ad ora non avevano trovato alcun im- 
piego. 

Gli autori soprariferiti hanno osservato che l’azione 
fermentativa dei semi di ricino non viene attenuata 
sensibilmente dalla torchiatura a freddo e dall'esauri- 
mento col solfuro di carbonio e coll’etere, mentre ciò 
accade se vengono posti in contatto colle soluzioni sa- 
line e colla glicerina. EN 

Volendo ricorrere ai panelli di ricino torua utile 
macinarli finamente evitando che la temperatura si 
elevi. , 

La proprietà di saponificare i grassi si verifica 
anche se il seme non è germinato e non è influenzata 
se l'embrione ha iniziata la sua funzione. . 

In punto alla quantità di panelli che si richiede 
gli autori soprariferiti hanno osservato che la scissione 
Si fa più rapida col crescere della proporzione del seme 
aggiunto, ma che si raggiunge P eguale acidità anche 
con piccole quantità. L'acidificazione riesce meno in- 
tensa col gliceridi degli acidi di basso peso molecolare. 
Infatti, la triacetina non diede che 0.4 Y, dopo 24 ore, 
mentre la trioleina nello stesso periodo di tempo rag- 
giunse 50.6 9/,. 

Fra le condizioni che si rendono specialmente ne- 
cessarie per raggiungere la completa saponificazione 
* devesi annoverare quella che l’acqua da impiegare per 
la macinazione dei semi sia almeno tre volte quella 
teoricamente calcolata e che l’acidità corrisponda 
a io — !/g della normale, 

Sostanziali differenze non furono avvertite nel modo 
di agire dell' acido fosforico, solforico, acetico, e del 
bisolfato sodico. La miscela del grasso, del panello e 
dell'acido diluito vuole essere bene emulsionata e ció 
si raggiunge macinando dapprimà il seme col grasso 
ed aggiungendo in appresso l’acqua acidificata. Importa 


1 Berichte der deut, chem. Gesell., vol. 35, pag. 3988. 

2 Il fatto cho l'olio spremuto a freddo non risente l'influenza dell' enzima, se 
non nelle successive torchiature, allorchè dal seme è stato sottratto gran parte 
dell'olio, si potrebbe attribuire a ció che nella prima macinazione non si rompono 
le cellule che contengono l'enzima, mentre in appresso l'azione meccanica del 
frantoio si rende più energica mancando l’effetto lubrificante dell'olio. La nostra 
supposizione trova giustificazione in ciò che Buchner ha osservato per l'enzima 
delle cellule del saccaromice cerevisia. g- 
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inoltre che la temperatura rimanga entro determinati 
limiti che variano colla natura della materia da trat- 
tare. In generale l'ottimo si ha 38% C., mentre a 50? C. 
il fermento viene influenzato sfavorevolmente. L'alcool, 
gli alcali, il sapone, la formaldeide, il fluoruro di sodio 
ed il cloruro mercurico ostacolano l’azione del fer- 
mento e non è che l’acqua distillata che non torna 
nociva. 

Dal punto di vista tecnico sembrerebbe che la sa- 
ponificazione dei grassi mediante i panelli di ricino 
possa prendere un posto stabile nelle stearinerie, non 
solo perché si rinuncerebbe all'impiego degli autoclavi 
di rame per il riscaldamento a 10 atm. e sì conse- 
guirebbe una notevole economia nella spesa di combu- 
stibile, ma anche per il fatto che il costo dei reattivi- 
è insignificante, sapendosi che i semi esauriti di ricino 
non hanno alcun valore come mangime. 

La materia grassa non essendo esposta a tempe- 
ratura elevata non soggetta ad alterarsi e perciò riesce 
assai pura. Trattandosi della saponificazione del sevo 
questo può senz'altro essere sottoposto alla torchiatura. 
La glicerina che si ottiene accanto agli acidi grassi 
presenta una concentrazione corrispondente a 40-50 0, 
e le materie albuminoidi che trattiene disciolte possono 
essere eliminate mediante filtrazione sul nero animale. 

Rimane ora a verificarsi se la depurazione com- 
pleta della glicerina e la eliminazione dei detriti mi- 
nuti del seme spappolati negli acidi grassi non presen- 
teranno qualche difficoltà e se le materie resinose 
contenute nelle buccie sciogliendosi nel grasso acidifi- 
cato non ne altereranno il colore. g. 


Società Chimica di Milano. 


SULL’APPLICAZIONE DELLA BILANCIA IDROSTATICA 
PER IL 
CONTROLLO DELLA CONCIA DELLE PELLI. 


(Lettura dell Ing. FEDERICO CARINI tenuta alla Societa Chimica di Milano 
nella seduta del 6 dicembre 1902). 


Allorchè si vogliono sostituire a determinati materiali 
tannici altri di minor costo, oppure si vuole accertare P in- 
fluenza che esercitano i differenti modi di preparazione pre- 
ventiva delle pelli sul risultato della concia, torna utile co- 
noscere la rapidità con cui la materia tannica si fissa e la 
proporzione massima che le pelli sono in grado di assorbire. 

Una prima difficoltà si presenta allo sperimentatore, 
nella determinazione del peso dei campioni di pelle che de- 
vono servire per il saggio, inquantoché la pelle non può 
essere essiccata senza che le fibre si riavvicinino e si sal- 
dino fra loro. Si presenta spontanea l'idea di partire da 
campioni secchi di peso conosciuto per rinverdirli in ap- 
presso mediante macerazione in acqua; ma per quanto le 
pelli riprendano il primitivo stato di gonfiamento, la pratica 
ha dimostrato che il loro comportamento è differente di 
quello delle pelli non essiccate. Inoltre, alcuni componenti 
della pelle sono disciolti dall’acqua durante il rinverdimento 
e non 8i puó essere sicuri che il peso dei campioni dopo il 
rinverdimento sia uguale o proporzionale al peso originale. 
Una esperienza in proposito fatta su campioni dello stesso 
peso prelevati da uno stesso pezzo di pelle disseccata al- 
l’aria, fatti rinverdire e quindi nuovamente essiccati sotto 
campana e in presenza di acido solforico, sino a peso co- 
stante, diede i seguenti risultati: 


100 Grammi di pelle secca originale diedero rispetti- 


vamente: 1. 81.18 
2. 8650 "' 

8. 89.82 

4. | 85.28 

5. 8402 

media. . . . . 84.96 
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con un errore di 2.49 in più e 1.98 in meno della media ed 
una divergenza di 4.47 °/,. 

Qualora si ricorra al metodo seguito dal prof. Schroeder, ! 
di prendere come base il peso della pelle imbevuta d’acqua 
(Blossengewicht) quale viene predisposta per la concia, de- 
terminardo il contenuto di sostanza secca su una porzione 
fatta essiccare, si incorre in errori anche maggiori. Questo 
autore ha osservato? che la quantità di sostanza secca varia 
nelle diverse parti di una stessa pelle. Infatti, eséguendo le 
determinazioni sulle 3 parti in cui aveva divisa una pelle 
(mediante parti aliquote) i risultati furono: 


24.85 31.15 28.46 
Pa > a = 
media ..... 28.81 per cento di sostanza 


secca, con divergenza di 11.6 ?/, in più e 9.2 ?/, in meno. 
Un'altra esperienza diede: 


20.04 18.51 11.91 
"LO. pH — _ 
media ..... 19.45 con errore di 8 ?/, in 


più e 8.5 ?/j in meno, con una divergenza massima di 11.17. 

In alcune esperienze da me istituite, prendendo pezzetti 
contigui della stessa pelle e determinando il rapporto fra 
l’acqua contenuta e il peso secco dei singoli campioni ot- 
tenni: 


SERIE 
A B C D E 

Num. 1 2.30 | 5.15 | 251 | 383 | 2.60 
n 2 9.58 | 487 | 208 | 8.67 | 2.78 

n 8 983 | 426 | 218 | 448 | 2.10 

» 4 9.0 | 5.50 = — | 2.50 

n 5 291 | 420 | — ni 2.54 

n 6 — — = — 2.58 

o UN ER URI - 2.49 

» 8 — — — — 3.14 
Media ......| 265 | 479 | 224 | 899 | 9258 


Gli errori d'estimazione del peso della pelle, prendendo 
come base le medie, sono: 


70! 121! 81) 97] 52 


In meno .......... 9.5 | 10.1 7.1 6.4 8.3 


16.5 | 


Massima divergenza. 


L'approssimazione non é grande neppure col metodo se- 
guito dai sigg. Parker e Berington,? i quali fanno essiccare 
grossolanamente la pelle, quindi determinano l’ umidità su 
un campione prelevato allo scopo ed essiccato a fondo. Una 
serie di campioni conciati essiccati in eguali condizioni al- 
l’aria diedero, dopo essiccazione sotto campana in presenza 
di acido solforico: | 

250 248 25.5 243 24.9 235 254 24.6 


per cento di umidità. L'errore d’estimazione, prendendo come 
base la media di 25.00, sarebbe: 


Massimo positivo. 0.62 
” negativo 1.44 
Divergenza massima . 2.68 

«Tx 


Sino dal 1889, volendo seguire l’andamento della concia 
colla bilancia idrostatica mediante la determinazione delle 
variazioni della densità dei bagni, fui portato ad impiegare 
la bilancia stessa per determinare contemporaneamente le 
variazioni della densità della pelle. 

Più tardi cercai di studiare l’andamento della concia 
partendo da pezzetti prelevati in posizioni contigue e di 
peso determinato. 

Osservai che parecchi campioni prelevati in diversi punti 


1 Gerberei Chemie, J. Schroeder, pag. 421 e seg. 
£ Jd. id., pag. 470 e seg. 
3 Bulletin de la Soc. d'Encouragement, 1901, pag. 106. 


di una pelle preparata per la concia, essiccati sotto cam- 
pana, in presenza di acido solforico, sino a peso costante 
presentavano uguale densità. 

Le determinazioni essendo state fatte su numerosi cam- 
pioni ed i risultati essendo stati concordanti, credo poter 
ritenere che le variazioni nel peso specifico della pelle, se 
pure esistono, debbono essere poco sentite ed in ogni caso 
molto minori delle ditferenze osservate cogli altri mezzi di 
determinazione del peso della pelle. 

Sappiamo dalla legge di idrostatica che essendo: 


P il peso in grammi della pelle secca 
V il suo volume in cc. 

p il peso nell’acqua 

d la densità 


P= Vd 
d 
dare dur] 


Quindi, se per una serie di campioni prelevati in parti 
contigue e di uguale costituzione, supponiamo costante la 
densità, potremo calcolare il peso P dal peso p della pelle 
immersa nell’ acqua, e cioè senza bisogno di far essiccare i 
singoli campioni. 

Ecco il metodo da me seguito nelle esperienze di labo- 
ratorio: Tagliati da un pezzo di pelle depilata alla calce, 
alla soda od al solfuro, un certo numero di campioni di 
circa 10 grammi di peso secco, vennero numerati di seguito 
e divisi in gruppi nel seguente ordine: 


1.5.9. 

2. 6. 10... 
9. dolos. 
4. 8, 12... 


in modo da poter ritenere che ciascun gruppo rappresentasse 
una media di campioni di uguale struttura. Ciascun cam- 
pione venne munito di un gancio di peso e volume noto, 
quindi di ciascuno di essi si determinò: 


o 
po il peso nell’acqua 
v il peso dopo averlo lasciato sgocciolare all’aria. 


Una serie servi per la determinazione del peso specifico 
e quindi del peso secco; le altre vennero poste nei bagni 
concianti da studiare e a determinati intervalli fu stabilito : 


p'» il peso di ciascun campione immerso nel bagno 


Tn n n n sgocciolato 


In la densità del liquido del bagno. 


Quando il peso p!4 rimaneva costante od accennava a 
diminuire si ritiravano le pelli ed a seconda dell’esperienza 
che si voleva eseguire si passavano in un bagno più con- 
centrato, oppure si procedeva all’essiccazione. 

Siccome poi le pelli sottoposte a lavaggio cedono anche 
parte del tannino dapprima fissato, ho creduto opportuno 
determinare il peso dei campioni conciati facendoli essiccare 
insieme al liquido di cui erano imbevuti, riservandomi di 
correggere il risultalo detraendo il peso del residuo secco 
contenuto nel liquido impregnante, ammettendo che a concia 
finita esso sia uguale a quello del liquido del bagno. 

Se consideriamo l’insieme della pelle e del liquido che la 
imbeve, come costituenti un tutto unico, colle pesate p, 7,3, 
riesce possibile determinarne il volume W (o volume appa- 
rente della pelle) che è P indice dello stato di gonfiamento 
della pelle, nonchè il peso delle materie penetrate per osmosi 
attraverso il tessuto. Infatti: il volume apparente della 
pelle Wn sarà dato dal peso della pelle sgocciolata ma, di- 
minuito del peso nell'acqua pr. Se la determinazione 6 fatta 
anzichè nell'acqua in un liquido di densità è, sarà: 


Wa = Y (7^ XE pla ) 
e il peso nell'acqua pn si otterrà da quello nel liquido p!» dalla 
formula 
pn = P'n — Wn (0-1) 
Quando si proceda alla concia con un bagno costituito 
da un’ unica sostanza tannica si può ammettere che la na- 
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tura delle sostanze che attraversano la pelle 8ia costante, 
epperó anche il loro peso specifico D ; per cui colla formola 


D 
Q=q DT {{ = pn — po 
potremo calcolare in ogni istante il peso @ delle sostanze 
assorbite dalla pelle. 


può essere determi- 


— — <= PP 


D —1 
nato al finire della concia dall'aumento del peso nell'acqua 
e dall'aumento del peso effettivo. 

Le variazioni nella densità del bagno risultarono presso 
che corrispondenti alla quantità delle materie fissate dalle 
pelli. Nelle esperienze da me eseguite differivano di qualche 
poco perché non erasi tenuto conto di tre cause d'errore: 

1.9 Perdita di parte del liquido durante le pesate. 

2.° Separazione di parti insolubili che si depositavano 
sul fondo durante la concia. 

3.2 Concentrazione del liquido per effetto d'evapo- 
razione. 

Non si tenne conto di queste cause, inquantoché la de- 
terminazione della densità del bagno non doveva servire 
che alla correzione delle pesate. 

Per quanto riguarda la sensibilità del metodo, si osserva 
che il coefficiente y varia da 


Il valore del quoziente 


1.86 + 2.67 


quindi operando su pezzi di 10 grammi e pesando al milli- 
grammo, la lettura porta un errore finale di 2 — 8 mmg, e 
cioè: 0.02 — 0.06 ?/, nell’estimazione del peso secco della pelle. 

Il rendimento in cuoio essendo sensibilmente differente 
fra le differenti parti di una pelle, per ottenere dati appros- 
simativi col metodo della determinazione dell’azoto seguito 
dai citati autori occorrerebbero parecchie analisi per cia- 
scuna prova. 

Il metodo della pesata idrostatica determina in modo 
sicuro la fine del processo di concia perchè, stabilitosi l'equi- 
librio fra la pelle ed il liquido esterno, il peso della pelle 
non aumenta più, anzi talvolta una parte delle sostanze fis- 
sate tende a ridisciogliersi in seguito al lavorio dei microor- 
ganismi che distruggono parte delle sostanze contenute nel 
bagno, quando non si faccia uso di speciali antisettici. 

k*a 

Si fu con questo metodo che, in seguito a suggerimento 
del prof. G. Gianoli, studiai gli effetti della differente con- 
centrazione dei bagni, quelli del rigonfiamento preventivo 
delle pelli, quelli di una concia troppo rapida al principio e 
P influenza che esercita la differente acidità dei bagni tannici. 

Riserbandomi di dare in altra lettura i risultati delle 
esperienze, ho creduto di rendere noto il metodo seguito, il 
quale per la sua semplicità sembrami possa servire ai chi- 
mici di conceria chiamati a dare il loro avviso sulla appli- 
cabilità di nuove sostanze tanniche o delle miscele con so- 
stanze note. 

Ecco fin d’ora alcune delle osservazioni tratte dalle 
esperienze che confermano in parte fatti già noti. 

1. Il rigonfiamento preventivo delle pelli aumenta la 
permeabilità dei tessuti per le sostanze tanniche e conse- 
guentemente la concia sì fa molto più rapida. Il rendimento 
in cuoio riesce maggiore rispetto ai campioni non rigonfiati. 

2. Gli inconvenienti che si osservano allorquando le pelli 
si trattano dapprincipio con bagni troppo concentrati e di 
debole acidità si devono a ciò, che il tannino, fissandosi ra- 
pidamente sulle fibre superficiali, rallenta la diffusione dei 
liquidi e non permette di raggiungere in modo altrettanto 
rapido la concia completa, senza per altro che la contrazione 
delle fibre superficiali sia di tale entità da rendersi palese 
Sul volume apparente totale della pelle. 

3. L'effetto degli acidi contenuti negli estratti tannici 
O nei bagni invecchiati di concia consiste in ciò che aumenta 
la loro diffondibilitá, quindi rende più celere la concia. 

Entro i limiti di acidità che presentano i bagni comu- 
nemente impiegati, il rigonfiamento delle pelli indotto dagli 
acidi durante la concia è assai piccolo. 


Associazione Elettrotecnica Italiana 
(Sede di Milano). 


Il 9 corr. il Dott. Giorgio Finzi discorse del com- 
poundaggio degli alternatori. Mise in rilievo come 
questa questione si connetta strettamente a quella 
della regolazione delle macchine motrici. I regolatori 
in uso, per quanto perfetti, non regolano, se non in 
quanto sia già intervenuto un cambiamento di velocità | 
che si tratta di distruggere. Di qui la opportunità di 
una combinazione basata sul mantenimento d'un equi- 
librio costante tra la coppia motrice e la coppia resi- 
stente per ottenere un compoundaggio elettro-mecca- 
nico, sopprimente la causa di variazioni di tensione, 
dipendente non dalle variazioni del carico, ma dalle 
variazioni della velocità del motore. 

A questo scopo Routin impiega un apparecchio 
elettro-magnetico, la cui azione dipende dalla corrente 
consumata e la cui stabilità è assicurata anche nei casi 
di variazione della pressione media del fiuido motore 
da una disposizione differenziale. 

Lo stelo che agisce sull'ammissione del fluido mo- 
tore è messo in movimento da un doppio solenoide 
(serie e derivazione). Spostandosi, fa variare la resi- 
stenza del circuito di eccitazione della macchina e la 
resistenza del circuito in derivazione del solenoide. 

L'azione magnetizzante del solenoide in serie si 
oppone all’azione magnetizzante del solenoide in deri- 
vazione. Se il numero degli ampère che attraversano 
la macchina aumenta, l'aumento degli ampere-spire 
in serie produrrà una diminuzione degli ampére-spire 
totali e una diminuzione dell’ attrazione nel nucleo. 
Il peso del nucleo lo spingerà in basso e ne risulterà 
un aumento progressivo della durata dell’ ammissione. 
Ma in questo movimento la resistenza del circuito in 
derivazione del solenoide diminuirà, e il movimento 
discendente si arresterá quando l'aumento degli am- 
pére-spire in derivazione avrà compensato l'aumento 
degli ampére-spire in serie. 

La discussione sulla comunicazione del Dott. Finzi, 
cui presero parte gli ing. Semenza, Luraschi, Motta. 
De Andreis ritornò più volte sullo stesso argomento come 
cavallo al maneggio. Mentre il Dott, Finzi preconizza 
il compoundaggio degli alternatori, limitatamente però 
alle centrali delle ferrovie elettriche, l’ ing. Luraschi, 
con una marcata preferenza per il sistema Boucherot, 
lo crede raccomandabile sempre, mentre altri dubitano 
addirittura che il compoundaggio sia, specialmente per 
le grandi centrali, di forza-luce una pura superfetazione 
teorica. 


Notizie. 


Marconi al Collegio degli Ingegneri. — Il prof. Mu- - 
rani tenne, il 18 corr., un’applaudita conferenza sulla radio- 
telegrafia Marconi, alla quale erano invitati i Membri del 
Collegio degli Ingegneri, della A. E. I. e i professori e stu- 
denti dell’ Istituto Tecnico Superiore. La conferenza, accom- 
pagnata da interessanti esperienze con apparecchi del signor 
Campostano fu già ampiamente riassunta dai giornali quoti- 
diani ed ebbe il successo che era da aspettarsi dall’ inte- 
resse dell’ argomento e dalla nota abilità didattica del con- 
ferenziere. L’aver varcato l'Oceano colle onde hertziane non 
sarà forse — come gli avversari e i competitori di Marconi 
asseriscono — il mezzo migliore per assicurare il successo 
commerciale rapido dell’ impresa, ma certo è un risultato 
che porta l’ impronta del genio e davanti a cui tutti s'inchi- 
nano. L'Assemblea conferiva per acclamazione a Marconi il 
titolo di Membro onorario del Collegio. 
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Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 30 Novembre al 6 Dicembre 1902. 


(Gli attestati numeri 131-190 del Vol, 160 Reg. Att. furono rilasciati il 1 dicembre; 
inumeri 171-210 il giorno 2; i numeri 211-250 il giorno 4; i numeri 1-40 del 
Vol. 161 Reg. Att. il giorno 5; i numeri 41-70 il giorno 6 dicembre). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg, attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


IX. Elettrotecnica. — 161/08, 64272, Sächsische Accumulatorenwerke Aktien 
Gesellschaft, a Dresda (Germania) « Procédé de formation des électrodes positives 
en plomb » richiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 140/48, rilasciata il 14 luglio 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 160/134, 64661, Faber Heinrich, a Salzhemmendorf (Germania) « Dispositivo 
pneumatico per collegare a volontà le tastiere coi registri nei portaventi pneuma- 
tici » richiesto il 25 agosto 1902, per 1 anno. 

160/149, 64685, Hermann Gustav, ad Aachen (Germania) « Fusello con testa a 
punta riuforzata per le casse armoniche dei tonografi » richiesto 1'8 agosto 1902, 
per anni 6. : 

160/192, 64751, Shopf Emil (Ditta), a Berlino « Fondo di risonanza per istru- 
menti musicali » richiesto il 13 agosto 1902, per anni 6. 

160/216, 64839, Garrigues Paulin, a Montpellier (Francia) « Gabarit pliant de. 
stiné à cuber et à emmetrer les pierres sur les routes » richiesto il 23 agosto 1902, 
per 1 anno. 

160/237, 64818, Ziviani Giacomo fu Dionigio, a Villabartolomea « Contatore da 
grane » richiesto i] 19 agosto 1902, per anni 3. 

160/243, 64823, Grande Fabrique francaise de verres de lunettes et d'optique, 
a Ligny (Francia) « Systeme d'octant de poche dit: Octant de poche du capitaine 
Estienne » richiesto il 15 agosto 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità 
dal 13 maggio 19002, 

161/36, 64490, Torselli Vittorio, a Lucca « Bilancia nuovo sistema per l'im- 
pacco dei trinciati nelle regie Manifatture » richiesto il 16 luglio 1902, per 1 anno. 

XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 160/153. 641039, Lindsey Wil- 
liam, a Westminster (Inghilterra) « Innovazioni nelle cinture da cartucce in tes- 
suto » richiesto il 2 agosto 1902, per anni 6. 

160/232, 64809, Kirsanov Wassily, a Mosca « Cartucce-innesco por esplosivi » 
richiesto il 14 agosto 1902, per anni 15. 

160, 235, 64816, Dodero Gian Battista fu Giustino, a Torino « Nassa luminosa » 
richiesto il 21 agosto 1902, per 1 anno. l 

160/241, 64601, Darmane or Michel e Dalzon Aimé, a Saint-Chamond (Francia) 
« Dispositif de manwuvre des mécanismes de fermeture du culasse à vis » richiesto 
il 28 luglio 1902, per anui 15, 

161/21, 63911, Carutti di Cantogno Carlo, ad Acquaviva, frazione del Comune 
di Montepulciano (Siena) « Distributore pratico per il pronto, preciso e sicuro ca- 
ricamento delle cartucce da caccia » richiesto il 10 maggio 1902, per anni 3, 

161/40, 64862, Firth Sterling Steel Company, a Pittsburg Pa. (S. U, A.) « Projec- 
tilo perfectionné » richiesto il 19 agosto 1902, per anni 6. 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 161/148, 64684, Schumacher Albert, a Strasburgo (Alsazia) « Pe- 
lote herniaire sans ceinture et sans courroies » richiesto 1'8 agosto 1902, per 1 anno. 

160/157, 64605, Hornung Jean Georg, a Chemnitz (Germania) « Dispositif pour 
le séchage des chovenx » richiesto il 22 luglio 1902, per 1 anno. 

160/163, 64701, Donati Faustino, a Milano « Iniettore tascabile per l'igiene 
antivenerea » richiesto il 31 luglio 1902, por 1 anno, 

160/193, 64752, Sehambacher August. a Mulhouse (Alsazia) « Appareil à desin- 
foctor, par des vapeurs d'eau saturéos d'aldéhyde formique, les ustensiles de coiffeur, 
tels que blairoxux, peignes, brosses, etc. » richiesto il 14 agosto 1902, per I anno, 

100/218, 64541, Franken lsak, a Francoforte s/M. (Germania) « Apparecchio 
preservativo a sezioni rientranti richiesto il 25 agosto 1902, 
per 1 anno 

160/2468, 64820, Maschinenfabrik Buckau Aktiengesellschaft, a Magdeburg-Buckau 
(Germania) « Appareil pour épurer en marche continue les eaux résiduelles, ete., 
et pour déshydrater les résidus qu'elles contiennent » richiesto il 23 agosto 1902, 
per anni 15. 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 160/145, 61681, Tem- 
perley John Ridley e Temperley Joseph, a Londra « Perfectionnements apportés 
chambres destinées à l'emmagasinage de la houille et autres matiéres similaires 
en vrac » richiesto il 7 agosto 1902, per anni 6. 

160/150, 64888, Mancini Francesco fu Pietro, a Genova « Pavimentazione di 
strade e piazze » richiesto il 5 agosto 1902, per I anno. 

160/223, 61789, Gibelli Raffaello fu Giuseppe, a Genova « Apparocchio automa- 
tico ferma-porte, finestre, ecc., di qualunque specie » richiesto il 18 agosto 1902, 


per vasi di cessi » 


per 1 anno. 

160 233, 64815, Haussen Sigmund, a Norimberga « Coperta di tetto insolleva- 
bile con tegole di Marsiglia » richiesto il 21 agosto 1902, per anni 6, 

161/06, 64954, Airoldi Giuseppe, a Novara « Misuratore d'acqua a scarico inter- 
mittente automatico per orinatoi e latrino » richiesto il 22 agosto 1902, per anni 3. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
160/1536, 64692, Giorcelli Maggiorino, a Torino « Cemento artificiale per la super- 
ticio delle piastrelle per pavimenti » richiesto il 7 agosto 1902, per anni 2. 

161/8, 64550, Seigle Adolpho, a Lyon-Menplaissir (Francia) e Pertectionnements 
aux materiaux artificiels de construction (N. 1) » richiesto il 21 agosto 1902, per 
anni 6. 

161/9, 64557, Seigle Adolphe, a Lyon-Monplaisir (Francia) « Perfectionnements 
aux matériaux artificiels de construction (N, 2) » richiesto il 21 agosto 1902, per 
anni 6. 

161/13, 63443, Gebr, Vetter, Aktien-Gesellschaft Ziegolwerke, a Pforzheim (Ger- 
mania) « Apparecchio per il rivestimento dei filoni di argilla in parecchi punti e 
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con materiale diverso » richiesto il 31 maggio 1902, per 1 anno, con rivendicazione 
di priorità dal 20 aprile 1901. 

161/19, 64453, Caretta G. Antonio di Giovanni, a Padova « Pietre speciali in 
terra cotta scannellate per evitare che le intonacature, specie in cemento, si stac- 
chino dalle facciate o zoccoli dei fabbricati » richiesto il 5 luglio 1902, per anni 3. 

XVI. liluminazione. — 160/143, 64679, General Electric Company, a Schenec- 
tady (S. U. A.) « Perfectionnements dans les lampes à arc » richiesto il 7 agosto 
1902, per anni 15. 

160/174, 64725, Patrouilleau Gabriel e Mondon August Robert, a Parigi « Lampe 
à arc à courants alternatifs » richiesto ]' 11 agosto 1902, per anni 3. 

160/183, 64738, Zanardo Giovanni Battista, a Roma « Perfezionamenti nelle 
lampadine elettriche ad incandescenza » richiesto il 12 agosto 1902, per 1 anno. 

160/228, 64798, Stillman Georges Reese, a Filadelfla e Perfectionnements dans 
les lampes a hydrocarbures » richiesto il 19 agosto 1902, per anni 15, 

160/247, 04827, Bailly Benoit e Chauvin Victor, a Isigny (Francia) « Générateur 
d'acétiléne » richiesto il 23 agosto 1902, per anni 3. 

161/10, 64858, Lausdei Enrico, a Roma a Gasogeno Simplex per la produzione 
del gas acetilene, a caduta obliqua del carburo di calcio sull'acqua, con getto au- 
tomatico od a mano, inesplosibile » richiesto il 27 agosto 1902, per anni 3. 

161/15, 64105, Setti Fulgenzio fu Gaetano, a Vicenza « Apparecchio per l'ac- 
censiono e spegnimento automatico del gas mediante aumento e diminuzione della 
pressione all' oficina di produzione » richiesto il 18 giugno 1902, completivo della 
privativa 155/164, rilasciata 1" 11 ottobre 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
160/175, 64729, Chemisch-Electrische Fabrik « Prometheus » Gesellschaft mit 
beschránkter Haftung, a Francoforte s/M. (Germania) « Nouveau genre de corps de 
chauffage électrique annulaire comportant comme résistance une couche métallique 
appliquée sur des feuilles de mica » richiesto 1'11 agosto 1902, per anni 6. 

160/191, 64750, Vaurs Baptiste, a Parigi « Perfectionnements apportés dans les 
dispositifs pour la carburation de l'air admis dans les moteurs à explosions » ri- 
chiesto il 7 agosto 1902, per anni 6. 

160/210, 64785, Burnano Vincenzo, a Torino « Sistema Bugnano per la migliore 
utilizzazione dell'acetilene, specialmente per scopi di riscaldamento e di forza mo- 
trice » richiesto il 14 agosto 1902, per anni 3. 

160/221, 64786, Chiesa Carlo, a Soresina (Cremona) « Essiccatoio a tamburo ro- 
tante all'aperto e trasportabile, per bozzoli e cereali » richiesto il 14 agosto 1902, 
per 1 anno. 

160/231, 64308, Cozzi Antonio, a Milano « Stufa-caminetto a termosifone e ad 
aria calda, sistema Cozzi » richiesto il 14 agosto 1902, per anni 3. 

160/250, 64831, Schapiro Aisik ed Hurwitz Hermann, a Berlino « Appareil de 
chauffage à hydrocarbures » richiesto il 22 agosto 1902, per anni 6. 

161/31, 64436, Tudor Frederic, a Brooklin Mass. (S. U. A.) « Appareil de 
chauffage à vapeur à basse pression » richiesto il 5 agosto 1902, per anni 16. 

161/56, 64995, Atinospheric Uxygen and Power Company, a Londra « Perfection- 
nement apportés aux appareils propres à liquéfler l'air et en separer les éléments 
constitutifs gazeux » richiesto il 23 agosto 1902, per anni 6, 

XVII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
100/138, 64663, Sauer Curt, a Koenigsberg (Germania) e Astueci per gettoni » ri- 
chiesto il 6 agosto 1902, per anni 3. 

160/142, 64677, Secondari Secondo, a Roma « Turacciolo automatico irriempibile 
per eludere la frode e la contraffazione dei liquidi » richiesto il 6 agosto 1902, 
per 1 anno, 

160/161, 64700, Pinchotti Enrico, a Lugano (Svizzera) « Metodo di collegamento 
scorrevole applicato alla costruzione di portacarte, portamonete, campionari, sca- 
tole per esibizione di merci, portaritratti e simili » richiesto il 10 agosto 1902, 
per auni 3. ` 

160/185, 64740, Ferenczy Andreas, a Budapest « Perfoctionnements aux serrures 
à avertisseur d'effraction » richiesto il 12 agosto 1902, per 1 anno. 

160/190, 64753, Ackermann Heinrich, a Dóhren (Germania) « Cassetta giocat- 
tolo IL piccolo costruttore » richiesto il 16 agosto 1902, per 1 anno, 

150,200, 64766, Belloni Giuseppe, a Milano « Innovazioni negli asciugatoi per 
lavanderie » richiesto 1'11 agosto 1902, per anni 3. 

160/236, 64517, Garda Giovanni fu Francesco, a Torino « Couteau-tourchette 
polilamemasticatoire » richiesto il 21 agosto 1902, per anni 2. 

161/14, 64052, Campisano Giuseppe fu Nicola, a Bra (Cuneo) « Leggio per corpi 
musicali » richiesto il 9 giugno 1902, por anni 3. 

161/44, 64370, Sacók Johann, a Prag-Zizkow (Austria) « Nouveau genre de 
timbre-posto » richiesto il 28 agosto 1902, per anni 6. 

161/52, 64981, Uboldi Luigi, a Milano « Apparecchio marcapunti pel giuoco 
delle carte ed altri giuochi in gonere (N. 1) » richiesto il 23 agosto 1902, per anni 3, 

(Continua). 


PARRAVICINI CRSARE, yerente responsabile. 


CERCANSI per Stabilimento rotaie 
Decauville usate con o senza piattaforma gi- 
revole. — Indirizzare offerte alla Direzione 
dell’ Industria alle iniziali La M. 


a) 


DIRETTORE di Stabilimento di costruzioni 
meccaniche, pratico d’impianti industriali, attual- 
mente occupato, desiderando migliorare la propria 
posizione, cerca posto adeguato in officina meccanica, 
oppure quale Direttore tecnico in importante stabili- 
mento industriale. Per offerte e schiarimenti, rivol- 
gersi all’ Amministrazione dell’ INDUSTRIA. 


di Guidetti e Mondini — Milafo, Rugabel 
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MILANO, 1° FEBBRAIO 1903. 


Premiata con Medaglia d’argento all’Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1903 
all INDUSTRIA - Anno 17. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali 
scadde Pabbonamento col 31 dicembre 1902 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per 
agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire 
interruzioni nell’invio del giornale. 


NOTE ECONOMICHE. 


La nostra circolazione argentea. — La nuova 
Convenzione monetaria fra gli Stati dell’ Unione la- 
tina autorizza la Federazione svizzera ad una conia- 
zione di 12 milioni di lire in valute divisionali d'ar- 
gento. La Svizzera viene così ad essere dotata di un 
contingente di monete divisionali molto superiore a 
quello assegnato all’ Italia; ma è giusto che così sia, 
perché la Svizzera è soggetta, per varie ragioni che è 
inutile indicare, ad una esportazione di quelle valute 
non compensata dall’importazione. 

Ma il vero trattamento di favore fatto ora alla 
Svizzera si è la facoltà che la nuova convenzione mo- 
netaria le accorda di impiegare nella coniazione dei 
12 milioni contemplati nella convenzione ar'yento acqui- 
stato sul mercato, non metallo ricavato dalla demo- 
netazione degli scudi d’argento (metodo questo che fu 
imposto per le precedenti coniazioni agli altri Stati 
dell’ Unione). La differenza di trattamento vuol dire 
un vantaggio per la Svizzera di circa offo milioni 
sopra una coniazione di dodici milioni. 

E subito spiegato come un simile straordinario 
guadagno è possibile (yuadayno che deve servire a 
costituire un fondo speciale per la buona manuten- 
zione delle monete svizzere d’oro e d’argento); gli ul- 
timi prezzi dell'argento fatti a Londra segnano 21 ?/, 
denari per oncia, mentre il valore legale di esso, nel 
regime dell’ Unione latina, é calcolato sulla base di 
60 denari per oncia. 

La concessione, per quanto eccezionale, é giustifi- 
cata: la Svizzera ha coniato pochi scudi in confronto 
degli altri Stati dell’Unione latina, e se avesse dovuto 
per la nuova fabbricazione demonetare i suoi scudi 
d'argento, sarebbe rimasta priva di questa valuta. 

Le considerazioni che questo piccolo incidente 
monetario suggerisce, benché il rinvilio dell’ argento 


le avesse fatte fare, mentalmente, molte altre volte, 
sono molto maliuconiche per quanto si riferisce alla 
solidità della circolazione argentea nella Lega latina. 

Gli scudi d’argento, come Poro ed i biglietti pari- 
ficati, costituiscono la nostra moneta legale... Ma gli 
scudi d'argento — i 3800 milioni di scudi d'argento 
circolanti nell Unione latina — meritano ancora que- 
st'onore? 

Un secolo fa con 6 grammi e mezzo di oro si com- 
pravano 100 grammi di argento. Era, in quel tempo 
lontano, pienamente giustificato per ciò, che si fissasse 
dalle leggi la parità del pezzo da 20 lire d’oro (gr. 6,451) 
con quattro pezzi da 5 lire di argento (ogni pezzo pe- 
sante 25 grammi). 

Oggi con un marengo d'oro si compra tanto me- 
tallo-argento quanto basta per rappresentare il conte- 
nuto di 12 pezzi da 5 lire d'argento. 

Le questioni monetarie sono troppo poco conside- 
rate come questioni pratiche in Italia: si lascia la cura 
di studiarle ai tecnici, e basta! 

In mezzo all’ Europa, e ormai può dirsi in mezzo 
al mondo civile che attua il sistema monetario a tipo 
aureo, gli Stati dell'Unione latina che non hanno ac- 
colto questo tipo, come si andranno a trovare, data 
l'impossibilità di riabilitare l'argento? Il governo fran- 
cese si è preoccupato dell avvenire ed ha, come ab- 
biamo noi, motivo di preoccuparsi anche del presente: 
esso ha nominato una Commissione per studiare l’arduo 
tema, mentre l'argento continua a ribassare. 

E da noi il nostro Governo ha gli elementi per 
studiare seriamente la questione, e si è preoccupato 
della gravità di essa ? 

Una sentenza inglese in materia di scioperi. — 
Noi fummo i primi in Italia a porre in evidenza l'iin- 
portanza della decisione del comitato giudiziario della 
Camera dei Lords nella causa fra la Società generale 
dei ferrovieri e la Compagnia della Valle di Zaff. 

Come seguito a quella prima decisione, che stabi- 
liva la responsabilità della Società di fronte alla Com- 
pagnia per avere suscitato, aiutato, mantenuto ingiu- 
stamente uno sciopero degli operai di questa — ha 
avuto luogo il processo dinanzi al Banco del Re per 
l'indennizzo che la Società deve pagare alla Compagnia. 
La causa va in questa sede prima dinanzi ai giurati, 
poi dinanzi al giudice. 

I giurati — che dovevano secondo l'uso ed il di- 
ritto inglese premettere la loro pronuncia in fatto — 
emisero un verdetto pienamente favorevole alla Com- 
pagnia, riconoscendo che i membri della Società fer- 
roviaria avevano provocato lo sciopero, che gli sciope- 
ranti avevano violata la libertà del lavoro, ed avevano 
insistito nello sciopero, /acendo uso di mezzi illegali, 
anche quando la Compagnia si dichiarò pronta a fare 
concessioni ragionevoli. 

La fissazione della cifra dei danni da pagare spetta 
al giudice; per noi ed anche per l'opinione pubblica 
inglese la questione del quantum nou ha importanza 
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di sorta — tutta l’attenzione essendo stata richiamata 
dalla questione di principio risoluta oramai dalla giu- 
risprudenza, ma destinata a risorgere in altra forma, 
sia nelle discussioni pubbliche, sia in quelle della Ca- 
mera dei Comuni, le Trade-Unions sentendosi troppo 
gravemente colpite dal principio che minaccia seria- 
mente le loro casse, per non insistere rigorosamente 
(e vedremo, col tempo, con quale esito), nella cam- 
pagna che già da tempo conducono contro il principio 
che ora vedono ribadito dal Barco del Re. 


La crisi tedesca del 1901. — Sulla crisi tedesca 
del 1901, della quale ci siamo altra volta occupati, ri- 
ceviamo uno studio molto istruttivo del prof. W. Lotz 
di Monaco da lui presentato, sotto forma di relazione, 
al Primo Congresso delle Banche tedesche. 

Per il Lotz la crisi del 1901 presenta delle ana- 
logie con le crisi anteriori — ma non è certo che si 
debba parlare di una crisi generale. Da circa tre anni 
sì constata: una reazione dopo il grande slancio che 
si è manifestato dal 1895 al 1900 ed incertezza sull’av- 
venire riservato alle relazioni commerciali internazio- 
nali; una selezione fra le imprese esistenti con la spa- 
rizione di quelle che non avevano solide basi; degli 
accidenti, in qualche ramo speciale, dovuti a degli er- 
rori degli industriali; molte difficoltà dovute alla fa- 
migerata legge sulle borse o meglio contro le borse. 

Sulla Relazione del Lotz e su proposta del ban- 
chiere Müller il Congresso ha dichiarato: 1° che i fe- 
nomeni costituenti la crisi del 1901 si dividono in due 
gruppi: a) La caduta di banche ipotecarie, di istituti 
di credito, di imprese industriali, rovinate da una cat- 
tiva gestione, in parte disonesta, e che non sarebbero 
certamente sfuggite alla loro sorte in mancanza di una 
crisi generale; 5) Il ribasso più o meno accentuato 
delle azioni e delle obbligazioni industriali. Questo mo- 
vimento di regresso è dovuto principalmente: alla con- 
correnza esagerata con la creazione di nuove fabbriche, 
con l'ingrandimento delle antiche, con la sproporzione 
fra la produzione ed il consumo; all’idea esagerata della 
continuità della domanda pel consumo, (non si vide che 
Paccentuazione della domanda era momentaneamente 
prodotta dalla creazione e dall’ ingrandimento di sta- 
bilimenti produttori) all'appoggio poco razionale accor- 
dato da Società produttrici a Società figliate da esse per 
imprese speciali; alle esagerate facilitazioni del cre- 
dito, sia sotto forma di obbligazioni da parte di im- 
prese incapaci di rimunerare il relativo capitale, sia 
sotto forma di imprestiti a breve scadenza da parte 
di imprese, le cui immobilizzazioni erano di realizza- 
zione difficile; alla legge sulle borse del 1896, che ha 
tolto a queste istituzioni ogni elasticità, facendo .ca- 
dere molti titoli al disotto del loro valore intrinseco 
e rendendo spesso impossibile di vendere buoni titoli. 


Parte Tecnica 


Illuminazione. 


OFFICINA PER ILLUMINAZIONE AD ACETILENE. 


(Vedi tavola a pag. 72-73). 


L'impianto è fatto per la produzione di 200 metri 
cubi d'acetilene al giorno. I gasogeni sono del tipo a 
inmersione del carburo nell'acqua e collegati col con- 
densatore mediante robinetti a tre vie. Il condensatore 
è del sistema a controcorrente, cioè il gas caldo entra 
dall'alto e dopo raflreddatosi esce in basso, mentre 


l’acqua di raffreddamento fa il percorso contrario. Dopo 
aver atiraversato il lavatore, il gas entra in un gaso- 
metro di 50 m. cubi di capacità e soltanto in seguito 
passa nel depuratore. Il gas accede alla rete di di- 
stribuzione dopo esser passato per un essiccatoio, pel 
contatore d'officina e pel regolatore di pressione. Gli 
ultimi due, come pure l’essiccatoio e il depuratore, 
sono muniti di by-pass. 

Fu posta la massima cura nel rendere facile la 
sorveglianza dell'esercizio. A questo scopo sono riuniti 
su di un quadro sette manometri (due pei gasogeni, due 
pel gasometro entrata e uscita, due pel depuratore en- 
trata e uscita, uno per l'essiccatoio uscita); altri due su 
un altro quadro (entrata e uscita regolatore di pres- 
sione), sicché basta gettare uno sguardo sui due quadri 
per vedere d'un colpo se tutti gli apparecchi funzio- 
nano a dovere. 


Caldaie e macchine a vapore. 


FILTRO PER ACQUA DI ALIMENTAZIONE 
DI GENERATORI DI VAPORE. ! 


È questo un tipo siato recentemente studiato da 
R. Baird e John Cochrane di Govan. L'aequa di alimen- 
tazione entra nel filtro dalla bocca B, passa poi attra- 
verso a fori aperti nel tramezzo D, entro la camera 7/7, 
quindi, per aperture nel tramezzo spostabile F, nella 
prima camera di filtrazione ZÆ. Tale camera viene 
riempiuta convenientemente di materia spugnosa che 
puó essere piü o meno compressa e lasciata poi dila- 
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tare col conveniente sollevamento od abbassamento del 
tramezzo PF, per mezzq dello stelo J comandato da ap- 
posito volantino. 

Dal riparto A l’acqua d’alimentazione passa attra- 
verso la piastra forata A. Il riparto M è così riempiuto 
di liquido filtrato, e siccome il tramezzo N è senza 
fori, tale liquido, per passare al riparto superiore O, 
dovra uscire dai forì orizzontali aperti in basso nella 
parete D e entrare in quelli più alti entro la ca- 
mera O) e la bocca di scarico C. Le freccie segnate 
servono appunto ad indicare il percorso dell’acqua tra 
la bocca di ammissione e quella di scarico suddetta. 


1 The Mechanical Engineer, 6 dicembre 1902. 


Al punto dove l’acqua lascia il riparto M per pas- 
sare nel riparto O, olio ed aria, se ci sono, abbando- 
neranno l’acqua, e ascenderanno nel duomo P dell'ap- 
parecchio per esser poi scaricati dalla valvola R. Il 
passaggio S viene a servire solo nel caso in cui oc- 
corra una pressione troppo grande, perché l’acqua 
abbia a traversare lo strato medio filtrante. Sollevata 
allora la valvola 7, vincendo l'azione della molla V, 
l’acqua di alimentazione passa al riparto O e poi alla 
bocca di scarico C, ad eccezione solamente dell’ olio, 
dell’aria ed altre particelle più leggere dell’acqua, 
le quali tutte andranno ad accumularsi al duomo per 
venirne scaricate dalla valvola R. Lo stelo V attra- 
versa il manicotto W avvitato nella cima del duomo 
suddetto in X e formante l'appoggio superiore della 
molla V, regolandone così la tensione. 

Il dado Y all estremo superiore dello stelo filet- 
tato della valvola, serve per comandare dal disopra 
la valvola stessa nel caso si debba sollevare la val- 
vola T vincendo l’azione della molla onde lasciare un 
canale libero di passaggio diretto alla caldaia. 

È poi con tale disposizione fornito anche un 
mezzo per provare dall’esterno la pressione sulla val- 
vola T. m 


CORROSIONI 
CAGIONATE DAL CLORURO DI MAGNESIO. 


Il cloruro di magnesio entra sempre nella composizione 
delle acque salmastre e l’ Associazione ha, ogni anno, occa- 
sione di constatare le corrosioni, che queste acque cagionano 
nelle caldaie. : 

Un contingente rilevante e caratteristico è quello dato 
dalle caldaie sorvegliate sui litorali toscano e veneto; ma 
ne dà la stessa Milano, dove le acque del sottosuolo non 
mancano di sali di magnesio, e, quanto al cloro, le analisi 
ordinarie lo segnalano come presente per sole tracce, mentre 
è dosato, nelle analisi periodiche dell’acqua potabile della 
città, in centigrammi per litro; si ebbero poi corrosioni, do- 
vute al cloruro di magnesio, in località, dove I inquinamento 
dell’acqua proviene da cause speciali, come per le caldaie 
N. 2406, 2407 e 2408. 

Queste tre caldaie erano alimentate coll’acqua di un 
fiume corrente fra rocce dolomitiche. Buona prima, cioè, 
nè molto dura nè corrosiva, questa assunse proprietà cor- 
rodenti, perchè a monte, s'era stabilita una fabbrica di 
filo di ferro zincato ; per l’ imbiancatura del filo di ferro si 
impiegava l’acido cloridrico, e i rifiuti venivano immessi in 
un pozzo perdente, scavato profondo; ma i liquidi acidi in- 
taccavauo la roccia e ricomparivano a valle. 

Non é qui il luogo di discutere come debbano essere 
analizzate le acque di alimentazione delle caldaie, né come 
convenga depurarle; ma a quanto già scrissimo intorno alla 
depurazione delle acque, vorremmo aggiungere una nuova 
raccomandazione pei metodi a caldo. 

Nelle analisi che ci vengono date dai laboratori, spesso, 
abbiamo detto, il cloro è indicato per sole « tracce n e di 
solito, davanti a questa indicazione, sì rimane quiescenti; 
da qualche tempo però non più. 

Abbiam trovato delle corrosioni, coi caratteri di quelle 
provenienti dal cloro, dove meno lo si pensava, e ciò ne ha 
persuaso che, se è necessario analizzare l’acqua di alimen- 
tazione prima che essa entri in caldaia, questa analisi non 
basta per dare un criterio sufficientemente esatto delle sue 
qualità e di ciò che può cagionare ; occorre fare una nuova 
analisi dell’acqua rimasta in caldaia, dopo un certo periodo 
di tempo che questa fu attivata. 

L’ impressione che rileviamo dai verbali di visita, che 
sono da noi letti, riveduti, raccolti e classificati è che l’ef- 
fetto dell'accumularsi di ció che è solo « traccia » nell’acqua 
originale, è assai maggiore di quello che ordinariamente 
non si pensi. 
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Ne siamo anzi così convinti, che stiamo per emanare 
istruzioni agl’ Ispettori dell’ Associazione, affinchè, in occa- 
sione delle visite esterne, facciano, sull'acqua delle caldaie 
la ricerca del cloro e lo dosino, facendo insieme la prova 
dell’alcalinità, dove si depura l’acqua e si usa soda, e tenendo 
nota speciale dei risultati di tali ricerche, da combinare poi 
colle constatazioni delle visite interne. 

Troviamo dunque opportuno parlare di queste corrosioni 
dovute al cloro, che si manifestano quando nell'acqua, col 
cloro, c'é il magnesio e prenderemo per punto di partenza 
il caso più caratteristico dell'esercizio del 1901. 

La caldaia 1828, inscritta nell’Associazione dal 1891, ha 
dovuto quest'anno subire il cambio del focolare. 

Essa è a focolare interno, ondulato, eccentrico, fu co- 
struita nel 1888 ed ha le dimensioni seguenti: 


Diametro della caldaia . m. 2200 
” del focolare » 1.250/1,950 
Lunghezza. » 8.000 


Pressione Kg. p. emq. 7 


Le lamiere sono di ferro omogeneo e delle grossezze se- 
guenti: 


pel fasciame . bod dE mm. 18 
pel focolare ondulato . . . . n 13 
pei fondi . . . . . . . . . n 20 


Già dalla prima visita fatta dall'Associazione si trova- 
rono delle corrosioni, che andarono poi man mano accen- 
tuandosi, fino a bucare il focolare. 

+ L'acqua d'alimentazione aveva rivelato, all’ analisi la 
composizione seguente: 


Residuo a 100% ... grammi 0.8440 per litro 


Potassà . . . . . . . . n 0.0015 
Soda . e ca x» ox ow 3 n 0.0161 
Calce 2 e s cxx ow a n 0.2263 
Magnesia . . . . . . . n 0.1973 
Cloro: io Le: Le wo È n 0.0183 
Anidride solforosa. . . . » 0.0166 
* y carbonica totale . 0.2241 
n n combinata 0.1192 


Proveniva dal sottosuolo, in una località in vicinanza del 
mare. 

La caldaia, adibita a una fabbrica di ghiaccio, funzionava 
solo in estate e l’acqua salmastra ha compiuto l’opera sua 
di distruzione. In meno di 12 anni e cioè in meno di 6 anni 
di lavoro effettivo, il focolare fu perforato in più punti, al- 
Valtezza della graticola e fu dovuto sostituire; le chiodature 
longitudinali del corpo della caldaia, che si trovavano nello 
spazio del vapore si sono dovute rifare. 

Come si svolge l’azione corrosiva del cloruro di magne- 
sio è noto; alla temperatura della caldaia il cloruro di ma- 
gnesio si decompone e dà luogo a ossido di magnesio e ad 
acido cloridrico; questo, dove non incontra ostacolo, può 
mescolarsi all’acqua e, pel calore stesso, evaporare, andando 
a ossidare la camera del vapore, come vedremo in appresso; 
ma, venendo a contatto col ferro, lo attacca e forma del clo- 
ruro di ferro, che può comportarsi in due modi: 

in presenza dell’ossigeno disciolto nell’acqua, a sua 
volta, può ossidarsi, come accade dei cristalli di cloruro o di 
solfato di ferro, che esposti all’aria, si coprono di polvere 
rossa di ruggine; si produce allora un 'sottocloruro di ferro 
e del perossido ; il sottocloruro è corrosivo assai; si vuole 
che questa reazione abbia effettivamente luogo nelle parti 
meno calde della caldaia; 

oppure, alla temperatura relativamente alta della cal- 
daia e in presenza del vapore mescolato all’acqua, può anche 
dar luogo a perossido dì ferro, rigenerando dell’acido clori- 
drico. Cioè, una goccia di cloruro di magnesio, che aderisca 
a una lamiera, calda, sulla quale vadano formandosi delle 
bolle di vapore, si decompone e intacca il ferro ripetendo la 
produzione di cloruro di ferro e la rigenerazione di acido 
cloridrico, vale a dire, proluneando indefinitivamente la sua 
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azione corrosiva; questa e la reazione che avverrebbe nelle 
parti più calde della caldaia!. 

Le reazioni esposte giustificano il fatto constatato, che 
le corrosioni dovute al cloruro di magnesio non sono evitate 
sono anzi favorite dalle incrostazioni, perchè queste tratten- 
gono il cloruro, solubilissimo, e le reazioni, una volta ini- 
ziate, avvengono e si riproducono senza bisogno d’altro in- 
tervento di nuovo cloruro. 

Pare anche assodato che le corrosioni avvengono prima, 
e sono più rapide nelle parti più calde, come sui fianchi e 
sul cielo dei focolari interni e sulle lamiere dei bollitori, 
sopra la graticola, perchè quivi le incrostazioni sono essen- 
zialmente composte di solfato di calcio e di magnesio ; mentre 
nelle parti meno calde, l’acido cloridrico, che si forma dalla 
scissione del cloruro di magnesio, deve, prima che sul ferro 
delle lamiere, agire sui carbonati. 

L’ impiego metodico della soda, quando si abbia cura di 
adoperare questa in dosi tali che l'acqua in caldaia sia sempre 
alcalina, serve a impedire, o arrestare queste corrosioni : ma 
non sempre, anzi, raramente, chi introduce la soda in cal- 
daia è diligente. 

Nel caso della caldaia N. 1828, in discorso, il direttore: 
dello stabilimento, diligentissimo, non aveva mai voluto se-. 
guire il mio consiglio di introdurre soda in caldaia, perchè’ 
adoperava l'acqua, proveniente dalla condensazione del va- 
pore di scarico del motore, per fabbricare il ghiaccio tra- 
sparente e temeva che la soda venisse trascinata fuori della 
caldaia col vapore: né è valso, a persuaderlo, l'esempio ad- 
dotto di altri impianti, dove si voleva, per una ragione qua- 
lunque, essere certi che l’umidità, l’acqua, convogliata col 
vapore, non avesse ad entrare negli apparecchi; nè valsero le 
prove che tale pericolo era stato completamente ovviato, me- 
diante separatori centrifughi, collocati sulla condotta del 
vapore. 

Ora l’alimentazione della caldaia riparata, in discorso, 
verrà fatta con altra acqua esente, o quasi, da cloruro di 
magnesio. 

Le corrosioni dovute al cloruro di magnesio hanno delle 
caratteristiche così spiccate, che ormai, quando se ne tro- 
vano, occorre l’analisi dell’acqua di alimentazione, per poter 
asserire che essa non contenga di questo sale. 

Il cielo della caldaia, il duomo, la parte, insomma, che 
costituisce la camera del vapore, è picchiettata di fossette 
piccole, al massimo di 5 mm. di diametro, di forma conica, 
profonde, acute, contenenti dell'ossido di un rosso di ruggine 
vivo; se v'è un essiccatore di vapore, cioè un corpo supe- 
riore, orizzontale, lambito dall’ultimo giro di fumo, la pic- 
chiettatura è più sentita in alto e quasi nulla in basso, dove, 
per una larghezza di 8 o 10 cm., se la caldaia fu forzata, si 
può notare una colorazione quasi chiara, un tenuissimo de- 
posito di calcare, che sì può asserire proveniente da acqua 
trascinata. 

Le corrosioni nello spazio del vapore sono dovute al- 
l’acido cloridrico, che si separa per la decomposizione del 
cloruro di magnesio e riesce a liberarsi dall’acqua. 

Nei riscaldatori di vapore, sopra accennati, il tenue de- 
posito di calcare pare basti a neutralizzare l’azione corrosiva. 


1 Le reazioni sono state espresse da tempo dal prof. Bunte e riprodotte, anche 
recentomente, da H. de la Coux nel Genie Civil (10 semestre 1899-1900) in una 
memoria, che riassume sistematicamente le reazioni possibili in caldaia, per le varie 
impurità dell' acqua. 

Il cloruro di magnesio pel calore si scompone come segue: 


Mg CR + H? O= Mg O--2H Cl; 
l'acido cloridrico, reso cosìslibero, attacca il ferro e dà del cloruro ferro 
2 H C+ Fe = Fe CR+2 H. 


Il cloruro di ferro può dar luogo a due reazioni diverse: 
a) in presenza di ossigeno 


6 Fe CR+3 O =2 Fe CU + Fe? 03, 
e il sottocloruro Fe3 C16, che si produce, è corrosivo, perchè, coll'acqua, dà: 
Fe? Cl! +3 H? O = Fe? 08+ 6 H Cl 


rigenerando acido cloridrico. 
h) in presenza di acqua, ad alta temperatura 


3 Fe CR+4 EM O =F 0446 H CI--2 H 


e rigenera, anche in questo modo, acido cloridrico. 
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Nelle parti bagnate dall’acqua, le corrosioni sono più o 
meno importanti; ma ce n'é sempre un po’ dappertutto, a 
gruppi, a zone, di profondità variabile assai ; le fossette hanno 
sempre le pareti, direi, ripide; diminuiscono di numero e di 
importanza nelle parti meno calde; per esempio, nelle cal- 
daie a due focolari interni, se la caldaia è poco incrostata; 
scompaiono o quasi, lungo la generatrice più bassa del fa- 
sciame, dove l’acqua fredda può stagnare. 

Sui focolari interni sono intense in alto e meno nella 
metà di sotto, e, se i focolari sono ondulati, si presentano 


Fig. 1 e 2. 


anzitutto in vetta alle ondulazioni e sono più marcate, dalla 
parte che è colpita dalle fiamme, cioè da quella parte delle 
ondulazioni che guarda il fondo posteriore della caldaia. 

Le fig. 1, 2, 3, sono tolte dal pezzo del focolare ondu- 
lato, Morison, della caldaia N. 4270. 

La fig. 1 è un tratto alla linea della graticola, dove la 
corrosione è giunta fino a bucare. 

La fig. 2 è un pezzo in vetta di una ondulazione poco 
prima dell’altare, dove più batte la fiamma. 

La fig. 3 è l’ attacco del secondo anello, al suo giunto 
trasversale col precedente, che era esterno. 

Ma caratteristica è la corrosione alla linea della grati- 


Fig. 8. 


cola; quivi, fra la corrosione di tutta la parte alta e quella, 
meno profonda, della metà inferiore, si disegna come una 
striscia di 7 a 10 cm. di larghezza, formata da vaiolature 
più forti, che progrediscono assai rapidamente e tanto da 
passare parte a parte la lamiera; la striscia si delinea pro- 
prio dal piano della graticola in su; segue questa linea, e 
dal di fuori se ne vede fino l'inclinazione; presso l’altare 
sale pure, ne disegna il profilo e poco oltre forma un pen- 
nacchio, sfumandosi nella vaiolatura generale. 


(Continua). Ing. Guipo PERELLI. 
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Focolai e Forni. la camera K e aventi la forma di ugelli, le quali sono 
fatte di un materiale resistentissimo al fuoco. 

In principio del periodo di caricamento l'aria in- 
contra una sensibile resistenza ad attraversare la gra- 
ticola. Le ventole b, sotto l'influenza della rarefazione 
relativa che si forma a valle dell’altare, si aprono quanto 


basta per dare accesso a una quantità d’aria sufficiente 


APPARECCHIO FUMIVORO HUHN. 


L'apparecchio occupa il posto dell’altare e consta 
della camera di riscaldamento preliminare A colle 
chiusure a ventola d e colle tubulature montate sopra 
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Applicazione alla caldaia a tubi d'aequa. 


a bruciare completamente i gas che distillano dal com- 
bustibile esistente sulla graticola; tale apertura dimi- 
nuisce a mano a mano che la graticola si scuopre e 
che l’ accesso diretto dell'aria attraverso i vani della 


Filatura e torcitura. 


SELF-ACTING CON STIRAMENTO IN DUE SENSI 


graticola cresce. 

Le tubulature sono disposte per modo da distri- 
buire opportunamente l'aria secondaria su tutta la 
massa dei gas non perfettamente combusti, mentre 
d' altra parte tale aria si riscalda sensibilmente nel 
traversare la camera A e le tubulature in forma d'u- 
gello, con che contribuisce anche ad aumentare il ren- 
dimento del focolare. 


DEL MATERIALE 
DI ARNOLD BRAIIN & JACOB WENTZLER A M. GLADBACH. 


(Brevetto n. 131709). 


Per ottenere lo stiramento in due sensi del materiale 
sul self-acting, sì ricorre al moto alternativo di un car- 
rello $ portante il laminatoio, tanto l’uscita che l’entrata 
di questo carrello essendo comandate dal carro del self- 
acting. La presente disposizione ha la particolarità che la 
sola entrata del carrello 8 viene comandata direttamente dal 
carro del self-actiny, mentre l'uscita viene effettuata da un 
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albero che si accoppia mediante il carro del self-acting 
coll’albero del carrello 8 quando l’uscita è terminata. 
Mentre la fig. 1 dà una sezione longitudinale di questa 
disposizione, e la fig. 2 è una vista posteriore al momento 
dell’uscita del carrello 8, la fig. 3 illustra un particolare 
della veduta laterale di cui la fig. 4 dà la pianta. 
Sull’albero a movimento continuo 33 è fissata un. ruota 
dentata 34 che mediante gli ingranaggi 35 e 36 muove la 


ruota dentata 37 collegata col disco 38 dell' innesto. La ruota 37 
è folle sull’albero 29 e quando, per mezzo di un meccanismo 
che si descriverà più avanti, l’altro disco 39 dell’ innesto è 
messo in comunicazione con 38, essa non girerà più coll’al- 
bero 29. Nello stesso tempo la ruota a catena 5 fissata sul- 
l'albero 29 muoverà la catena 6 che attorno al rullo di 
guida 32 passa al carrello 8 dove è fissata presso 56, e serve 
a produrre l’uscita del carrello medesimo. 


Il meccanismo per lo spostamento dell’ innesto 38-39 è 
costrutto come segue: Una leva a due bracci 44-46 disposta 
parallelamente alle rotaie del carro e imperniata presso 45, 
porta sul braccio 44 uno snodo aggiustabile 47 e all’ altra 
estremità del braccio 46, un’ altra leva 49 che è in comu- 
nicazione articolata col nottolino 4/ sul quale si trova un 
peso. Il naso 42 di questo nottolino preme di solito contro 
la leva di spostamento 40 che gira intorno al perno 3, e che 
così tiene fuori d'azione il disco 39 dell’ innesto, mentre 
la molla 43 è tesa. Alla fine dell’ uscita del carro del 
self-acting, la sporgenza 18, fissata ad esso, preme sullo 
snodo 47 e il braccio 44 viene abbassato mentre l’altra metà 46 
si alza. In conseguenza, la leva 49 alza il nottolino 41 di 
modo che la molla 43 entra in azione, e mediante la leva 
di spostamento 40 viene ottenuto l’ingranamento delP in- 
nesto 38-39 e quindi anche l’uscita del carrello 8. L'innesto 
viene poi disgiunto alla fine dell’ uscita del carrello 8 in 
quanto una specie di chiavella conica, fissata a questo 
carrello, preme contro il braccio 51 della leva ad angolo 51-52, 
il cui perno 53 è fissato colla molla 43 alla spalla 54 
e il cui altro braccio 52 finisce in una forchetta che afferra 
la leva di spostamento 40. Dalla pressione della chiavella 50, 
il braccio 52 viene spinto a destra e la parte inferiore della 
leva di spostamento 40 che dirige il disco 39, riceve una 
spinta a sinistra, producendo il disinnesto. 

La rientrata del carrello 8 ha luogo durante l’entrata 
del carro del self-actiny mediante l’ albero 29 che riceve il 
movimento da quest’ultimo, girando però in senso opposto 
che all’ uscita. A questo scopo è disposto un altro albero 26 
al di sotto di quello 29 sul quale è fissata la chiocciola 


il movi- 


ruota 24 fissata sull’albero 29 ricevono all’ uscita 
mento opposto di prima, il nottolino scivola al disopra dei 
denti della ruota 55 e quindi il movimento non può venir 
comunicato all’albero 29. 

L'alzamento del nottolino 57 dalla ruota 55 ha luogo 
prima dell'entrata del carro. A questo scopo sull'asse 73 del 
settore 74 è applicato un naso 72 il quale spinge indietro 
il braccio 67 della leva 66-67, girevole sul perno 68, ten- 
dendo la molla 75. Il braccio inferiore 66 si sposta invece 
all'infuori, battendo contro la sporgenza 65 applicata in 
modo aggiustabile sulla bacchetta 76, di modo che quest'ul- 


doppia che serve per l’avvolgimento e lo svolgimento delle 
funi 22-23. Inoltre avvi la ruota dentata 27 che ingrana colla 
ruota 28 folle sull’albero 29. Quest’ ultima ruota si fissa 
sull’albero 29 quando entra il carro del se/f-acting, mediante 
ruota e nottolino 55-57, di modo che l’albero 29 gira 
pur esso, determinando mediante la ruota 5 e la catena 6 
l’entrata del carrello $. La ruota 55 è fissata sull'albero 29 
mentre il nottolino a molla 57 è applicato alla ruota den- 
tata 28 (vedi anche figure 3 e 4). Questo nottolino ha una 
sporgenza 59 che viene alzata mediante il cono 58, sposta- 
bile sull’albero 29, e così il nottolino stesso può essere alzato 
o abbassato. Lo spostamento di questo cono si effettua mediante 
la bacchetta 76 che è girevole nei suoi supporti 60. Movendosi, 
quesia bacchetta comunica una rotazione parziale alla leva 
verticale 62 mediante il braccio 63. La rotazione viene co- 
municata ad un secondo braccio 641 fissato all’ estremità 
superiore della leva 62, il quale braccio finisce in forchetta 
con cui entra nella gola del cono 58. Rientrando il carro del 
self-acting, la sporgenza 70 ad esso fissata batte contro 
quella 69 che è spostabile sulla bacchetta 76 e la spinge 
indietro, comprimendo la molla a spirale 6/. La molla al- 
lora preme contro il manicotto 4 fissato sulla bacchetta 76 
di modo che quest’ ultima si sposta nella direzione della 
freccia a e col braccio 64 il cono 58 viene portato nella 
posizione tratteggiata di cui alla fig. 4. Il nottolino così 
liberato cade fra i denti della ruota 35 di modo che il movi- 
mento che l’albero 26 riceve dal carro del self-acting rien- 
trante viene comunicato anche all'albero 29. 

Il nottolino durante l’uscita del carro del self-acting 
resta sulla ruota 55, ma siccome l’albero 26 ed anche la 


Fig. 4. Pianta. 


tima è tirata indietro nella direzione della freccia b, cau- 
sando così lo spostamento del cono 58 nella posizione pun- 
teggiata della fig. 4. In seguito, il nottolino viene levato 
dai denti della ruota 55, di modo che all’ entrata del carro 
del self-acting Valbero 29 non può ricevere nessun movi- 
mento da quello 26. Lo riceverà soltanto quando — come 
già spiegato — ad entrata del carro quasi ultimata, la spor- 
genza 70 batte contro quella 69 fissata sulla bacchetta 76 
causando così lo spostamento del cono 58 in modo da por- 
tarlo nella posizione tratteggiata della fig. 4. 
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TUBETTI DI TORSIONE 


PER FILATOI DI LANA CARDATA. 
DELLA SOCIÉTÉ ANONYME CÉLESTIN MARTIN, VERVIERS. 


Per dare nei « Métiers fixes » al filo la torsione prov- 
visoria che é necessaria per lo stiramento, la parte inferiore 
del tubetto è provvista di un uncino doppiamente curvato 
intorno al quale il filo uscente dal tubetto deve avvolgersi, 
se si vuol ottenere un filato uniformente ritorto e grosso. 
Per parecchie cause, questa condizione e difficile a attuarsi 
o non attuabile per tutti i tubetti di un filatoio; si è perciò 
cercato.di sostituire questi uncini con altri mezzi, coi quali 
è assicurata la uniforme torsione di tutti i fili, evitando 
nella torsione e nella grossezza del filato le irregolarità che 
sì sono lamentate servendosi degli uncini. 

La Société Anonyme Célestin Martin di Verviers ha fatto 
un'altra innovazione in questo campo, consistente principal- 
mente in ciò che nell'interno del tubetto si trova un corpo 
mobile, disposto in modo ch’ esso chiude l'apertura del tu- 


betto premendo leggermente il filo contro il tubetto allo scopo 
che il filo abbia a girare col tubetto stesso. Siccome questo 
corpo nel movimento girante tende sempre a salire, su di esso 
si sono collocati degli altri corpi simili che lo spingono in 
giù, mantenendo così sempre una certa pressione contro il 
filo. Quegli altri corpi possono essere collegati al primo, 
oppure essere isolati. 

I diversi modi d’esecuzione sono illustrati nelle fig. 1, 2 
e 3. Nella fig. 1 l’interno del tubo « nella parte inferiore 
forma un doppio cono e È, che presso e si allarga, mentre 
presso b si restringe. Questo canale serve per contenere 
parecchie palline d, di cui quella inferiore chiude la bocca 
e preme leggermente il filo f contro la parete in modo da 
comunicargli il movimento rotativo che ha il tubetto e confe- 
rirgli così la torsione voluta. Dai giri del tubetto le palline 
vengono parimente messe in moto e quella inferiore ten- 
derebbe naturalmente ad innalzarsi lungo la parte è del 
canale; ma ne viene impedita dalle altre palline superiori. 
E per evitare che queste palline abbiano ad innalzarsi an- 
ch'esse lungo c durante il movimento rotativo che si è data 
alla parte c la forma conica convergente invece di diver- 
gente come quella b sottoposta. In questo modo si ottiene 
una pressione costante sul filo, dandogli la torsione neces- 
saria senza ch’esso, uscendo dal tubetto, debba fare un 
percorso curvilineo che potrebbe riuscirgli dannoso. 
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Le fig. 2 e 3 rappresentano un’altra maniera d'esecn- 
zione di questo sistema, nella quale la pallina che chiude 
la bocca del tubetto non è indipendente dalle altre, ma è 
loro collegata. Nella fig. 2 p. es., la pallina superiore A è 
unita a quella inferiore d per mezzo della parte g. Nella 
fig. 3 invece il tutto forma un unico pezzo di getto A, dalla 
cui parte inferiore i viene chiusa la bocca del tubetto. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


DISPOSIZIONE PERFEZIONATA DI CONTATTO 
NELLE GARZATRICI. ! 


Una parte importante nelle modificazioni dell’effetto di 
garzatura lo ha oltre l’affilatura delle guarnizioni anche 
l’aggiustamento del contatto della pezza col tamburo. Perciò 
tutte le garzatrici e segnatamente quelle di recente costru- 
zione sono provviste di disposizioni tali da poter facilmente 
regolare la lunghezza di «questo contatto, a seconda del bi- 
sogno. Queste disposizioni sono applicate in modo da poter 
essere manovrate tutte da un punto; ciò per maggior uni- 
formità dell’ aggiustamento e per più facile e comodo 
servizio. La disposizione più adatta allo scopo è certa- 
mente quella che permette la più grande variazione della 
superficie di contatto, secondo la pesantezza, la qualità 
e la legatura del tessuto che si vuol trattare. Aumentando 
la superfice di contatto si ottiene non solo un migliore 
sfruttamento della superfice lavorante del tamburo, ma 
benanche un lavoro più intenso delle guarnizioni le quali 
possono meglio penetrare nel tessuto e quindi dare una gar- 
zatura più radicale, che non con una superficie di contatto 
corta, giacchè il tessuto allora per effetto della sua elasticità 
cede davanti alle guarnizioni e la garzatura è meno energica. 

Per i tessuti fini e nello stesso tempo pesanti che ri- 
chiedono una garzatura efficace, è di grande importanza 
che la superficie di contatto sia grande perchè, come già sì 
è detto, soltanto con essa si ponno ottenere dei buoni risul- 
tati. Di recente si è manifestato il bisogno di avere il 
numero più grande possibile di punti di contatto, e si co- 
struiscono perciò delle garzatrici doppie dove il tessuto 
viene otto volte in contatto col tamburo ; ma si è ben lon- 
tani dall'ottenere l’etfetto voluto perchè è noto al tecnico 
che per avere una garzatura a fondo valgono meglio due 
superfici di contatto lunghe che non tre o quattro corte. 
Ciò può essere facilmente confermato dall’ industriale che 
oltre a garzatrici con molteplici piccole superfici di con- 
tatto ne ha anche di quelle vecchie del cosidetto tipo 
inglese, dove il tessuto viene a contatto col tamburo su un 
solo tratto lungo. Egli potrà constatare che i tessuti pesanti 
saranno meglio e più presto garzati sulle macchine vecchie 
che non sulle nuove con parecchi punti di contatto. Con ciò 


-non si intende vantare le garzatrici di vecchio tipo, perchè 


esse in generale intaccano più fortemente il tessuto, ma solo sì 
vuol rilevare l’importanza di una superficie lunga di contatto. 

I costruttori perciò tendono ora a costrurre garzatrici 
con superficie estesa di contatto senza però scostarsi dal si- 
stema finora usato di avere parecchi, per esempio tre, dì 
questi tratti di contatto. Si sostituiscono p. es. ai rulli con- 
duttori di legno, che erano molto grossi. dei rulli di ghisa, 
o di acciaio che, perchè più resistenti, possono essere 
più sottili e permettere così di avvicinare meglio il tessuto 
al tamburo. Questi rulli hanno però lo svantaggio di pro- 
durre della ruggine sul tessuto se questo, prima di una fer- 
mata prolungata della. macchina, non viene convenientemente 
allontanato. Inoltre si costruiscono ora i tenditori, e segna- 
tamente quelli intermedii ai due tamburi, di più grandi di- 
mensioni, come lo fa la Ditta Ernst Gessner di Aue (Sas- 
sonia) anche allo scopo di ottenere una più estesa superficie 
di contatto. Si fanno anche dei convenienti cambiamenti nei 
supporti dei tenditori e degli altri rulli conduttori. In questo 
riguardo venne fatta una rimarchevole innovazione dalla 


1 Oesterr.'s Wollen-und Leinen-Industrie, 1902, pag. 1495. 
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ditta Rudolph & Hühue di Berlino, alle sue garzatrici doppie 
con guida superiore, nel senso che il tenditore e il rullo 
superiori vengono fissati più in basso, e quelli inferiori in- 
vece più in alto di prima. In questo modo si ottiene un non 
trascurabile aumento della superficie di contatto, come ri- 
sulta dalle fig. 1 e 2. L’autore ha potuto constatare che in 
seguito a tali innovazioni questo genere di macchine viene 
più di prima impiegato per la garzatura forzata. Quan- 
tunque il tenditore e il rullo siano fissati più in alto, il cam- 
biare le guarnizioni resta sempre molto facile. 

Ad un ulteriore aumento della superficie di contatto si 


Sistema perfezionato. 


Sistema vecchio. 


Fig. 3. 


Fig. 1. Fig. 2. 
quale sono provviste le macchine di costruzione Moser. In 
luogo di uno o due rulli di guida se ne applicano tre nel 
modo illustrato nella fig. 4, e così è reso possibile di gui- 
dare la pezza molto vicino al tamburo. Questo sistema ha 
evidentemente un valore incalcolabile per la garzatura di 
stoffe pesanti e per tutte quelle stoffe che richiedono una 


garzatura a fondo. Se si tratta di garzare la pezza a fondo, |. 


e di ottenere un pelo uguale e spesso, questo è certamente 
il sistema meglio adatto allo scopo. Talvolta accade che 
l'apprettatore è affatto impossibilitato di garzare della stoffa 
pesante sulle macchine con corta superficie di contatto, op- 
pure ottiene la garzatura soltanto con grande fatica e con 
guarnizioni nuove ossia bene arruotate. Generalmente si 
riporta allora la pezza ancora su una seconda garzatrice 
semplice con superfici estese. Nel sistema a tre rulli invece 
possono venire trattate le stoffe più pesanti, come pure i 
drapés di lana pettinata, i granits e altre stoffe molto fol- 


Fig. 5. 


late. Però sulle macchine Moser di vecchio tipo i vantaggi 
del sistema a tre rulli non possono essere bene sfruttati 
appunto perchè si vuol ottenere il più gran numero di punti 
di contatto, come in questo caso se ne hanno quattro. E cioè 
in queste macchine la pezza oltre ad essere guidata da due 
sistemi a tre rulli deve passare anche su un rullo grande 
come risulta dalla fig. 5. In questo modo si hanno bensi 
quattro punti di contatto, ma essi sono molto corti. Di maggior 
effetto sarebbe il sistema di guida quale è illustrato nella fig.6 
dove si hanno in luogo di quattro, tre punti di contatto più 
lunghi. Di una simile disposizione sono provviste le garza- 
trici della Ditta H. Krantz di Acquisgrana di nuova e per- 
fezionata costruzione, solo che in esse ogni sistema è com- 
posto di quattro anzichè di tre rulli di guida, vedi fig. 7. 

Le garzatrici con questa disposizione sono impiegate su 
vasta scala negli stabilimenti della Prussia renana e se- 
gnatamente nei lanifici di Acquisgrana. Esse vengono colà 
adoperate per la garzatura dei pesanti salins, doubles e 
specialmente dei drappés di lana pettinata. 
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oppone principalmente la posizione dei rulli di guida dietro 
i quali deve essere condotta la pezza. Essi tolgono una con- 
siderevole parte della superficie di layoro, come risulta dalla 
fig. 3 nella quale i due rulli vennero accostati il più possi- 
bile. Anche in quei casi dove, come nelle fig. 1 e 2, vi è un 
solo rullo di guida, la superficie di contatto è molto ristretta. 
Volendo anche accostare vieppiù i rulli al tamburo, vi sarà 
sempre molta perdita di superficie causata dal percorso an- 
golare che deve fare la pezza. 

Uno sfruttamento maggiore della superficie di lavoro si 
ottiene col sistema di applicazione di 3 rulli di guida del 


Fig. 4. Fig. 6. 


Con queste macchine possono però essere trattate anche 


delle stoffe leggiere e persino leggierissime, perché mediante 


aggiustamento opportuno i rulli possono essere allontanati 
dal tamburo secondo il bisogno, fino a non portare la pezza 
affatto in contatto col tamburo. Il vantaggio di queste mac- 
chine sta appunto in ciò che su di esse possono essere 
garzate a volontà le stoffe più pesanti e le più leggiere. 


PROCESSO PER ATTENUARE LA AFFINITÀ 
DELLE FIBRE ANIMALI 
PER LE MATERIE COLORANTI. ! 


I tintori ricorrono da tempo allo spediente di far agire 
il cloro in soluzione acida sulla lana per aumentare la af- 
finità di questa fibra verso le materie coloranti artificiali. 

La fabbrica badese di anilina e soda ha fatta la inat- 
tesa osservazione che ponendo la lana in contatto coll’acido 
solforico a 60°-62° Bé alla temperatura ordinaria, o meglio 
colle soluzioni alcaline (di soda e calce) degli ipocloriti, senza 
l’ intervento degli acidi, si provoca per contro una diminu- 
zione nella affinità della fibra. Questo risultato si fa ancora 
più intenso facendo seguire al bagno di ipoclorito uno di 
cloruro stannoso. 

Sitfatto trattamento non induce alcun indebolimento 
nella resistenza della lana e può essere applicato tanto alla 
lana in fiocco, come a quella filata e trasformata in tessuti. 
Il differente comportamento che la fibra assume permette 
di ottenere effetti di colorito svariati. 

Infatti, sottoponendo una parte della lana all’azione del 
cloro libero, ed un’altra porzione a quella degli ipocloriti 
alcalini e procedendo in appresso alla tintura, il tessuto 
presenterà due tinte diverse. 

Trattandosi di tessuti di seta o misti di seta e lana, o 
cotone e seta non riesce possibile di valersi dell’ acido sol- 
forico concentrato per diminuire la affinità delle fibre ani- 
mali. Perla mezza lana convengono specialmente le soluzioni 


| di ipoclorito, perché la tintura dovendosi fare colle materie 


coloranti sostantive ed alla ebollizione, riescono meglio 
mascherate le buccie dei semi rimasti aderenti alla trama. 

Importa però notare che il procedimento descritto non 
è applicabile ai tessuti che devono essere tintì coll’ indaco, 
perchè la fibra trattata coll’ ipoclorito fissa più abbondan- 
temente questa materia colorante. 

Per meglio precisare le condizioni nelle quali devesi 
operare, la fabbrica badese ha fornite le seguenti indica- 
zioni: La lana disseccata si immerge per 2 a 5 minuti entro 


1 Patente francese, N. 318741, in data 17 febbraio 1902, 


un bagno di acido solforico a 60°-62° Bé alla temperatura 
di circa 20° C., indi si spreme e si lava accuratamente. La 
densità dell’acido deve essere di poco inferiore a quella cor- 
rispondente a 62° Bé. Dovendo ricorrere alľ ipoclorito, si 
impiegheranno lit. 9 a 4° Bé diluiti in 800 litri di acqua 
per ogni 10 kg. di lana e la immerzione nel bagno non 
dovrà essere inferiore ad un’ ora. In appresso si procederà 
al lavaggio. La lana che ha subito questo trattamento potrà 
essere sottoposta inoltre ad un bagno contenente gr. 500 di 
cloruro stannoso per ogni 300 litri di acqua, per la durata 
di mezza a un'ora, per rendere maggiormente efficace il 
precedente trattamento. g. 


Industria della carta. 


INTORNO ALL'AZIONE CHE GLI ACIDI MINERALI 
ESERCITANO SULLA CARTA. 


O. Winkler ! non sa trovare giustificazione del 
fatto che il Ministero del Commercio e dell Industria 
di Prussia ha cancellata dal capitolato per la fornitura 
della carta la condizione di non contenere acidi liberi. 
Esprime il dubbio che abbia avuto origine dall’opinione 
espressa nel 1888 da C. Wuster, secondo la quale le 
traccie d' acido non rimarrebbero a lungo nelle fibre 
vegetali, perchè queste si convertono in idrocellulosio, 
come Aime Girard ha dimostrato sino dal 1881. 

Pur sussistendo il fatto che la presenza di acidi 
minerali rende la carta fragile, perché tende a idroliz- 
zarla, non devesi però ritenere che durante questa tra- 
sformazione Pacido scompaia. In ispecie l’acido solfo- 
rico rimane inalterato e idratandosi più o meno a se- 
conda dell'umidità dell'ambiente può esercitare la sua 
azione per lunghi anni fino a distruggere completa- 
mente la struttura fibrosa della carta. 

Le carte acide tornano nocive specialmente per 
la stampa a colori (cromotipia) e per quelle che de- 
vono essere decorate con polveri metalliche, che imi- 
tano P oro, o che servono a fasciare o imballare og- 
getti metallici. Essendo perciò importante di accertare 
l'assenza di acidi liberi, Otto Winkler, fa osservare a 
questo riguardo che l'impiego del rosso Congo, sugge- 
rito dal prof. Rossel, non conduce a risultaii conclu- 
denti, quando la carta contiene allume, come di solito 
accade e neppure la infusione di legno campeggio può 
essere consigliata perché la colorazione è influenzata 
al ferro contenuto nella carta. Per contro, il violetto 
metile ed in soluzione assai diluita anche l'arancio 
metile, soddisfano perfettamente. 

Per rendersi conto dell’azione esercitata dall'acido 
solforico e cloridrico, l’autore ha immersi dei fogli di 
carta bibula e da scrivere collata completamente e 
soltanto a metà, entro soluzioni diluite degli acidi ac- 
cennati nella seguente misura: 1:100; 1:300; 1:800; 
1:1000; 1: 20,000 e 1:50,000 e dopo averli fatti asciu- 
gare in parte all’ aria libera, appendendone alcuni in 
un giardino, altri in una camera ed altri in cantina, 
esaminó a determinati periodi se la collatura era de- 
teriorata, se la carta sopportava la piegatura e l’azione 
meccanica dello sgualcimento. 

Valendosi degli indicatori colorati potè constatare 
che dopo quattro settimane la proporzione dell’ acido 
era la stessa rivelata immediatamente dopo il bagno. 
Successivamente, però, la presenza dell’acido cloridrico 
si è resa meno manifesta e da ultimo scomparve. Dopo 
43 mesi le soluzioni di nitrato d'argento s'intorbida- 
vano ancora colle carte trattate con acido cloridrico 


1 Zeitschrift [ir augew. Chemie, 1903, pag. 25. 
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a 1:1000, ma il rosso Congo non era alterato. Col- 
l arancio metile riusciva tuttavia possibile di svelare 
con un saggio volumetrico un'acidità corrispondente 
a 0.0002 %,. 

A iermine del periodo di prova, le carte im- 
merse nelle soluzioni più concentrate (1:100; 1:300) 
modificavano ancora sensibilmente il tono del rosso 
Congo ed anche operando sulle carte che erano affatto 
prive in origine di acidi potè accertare la presenza di 
0.05 — 0.02 di acido cloridrico libero. Nelle stesse con- 
dizioni la ricerca dell'acido solforico riusciva assai più 
facile e non è che nei campioni imbevuti colle solu- 
zioni più diluite che da ultimo si osservò una minore 
sensibilità al rosso Congo. Con acido diluito nella pre- 
parazione di 1: 1000, dopo 43 mesi, si poterono tuttavia 
scoprire 0.0009 %, di acido solforico libero. 

Nelle carte che non contengono allume lo stato di 
nentralità della carta si apprezza meglio colla tintura 
di tornasole e valendosi di questa l’autore ha potuto 
accertarsi che anche dopo 43 mesi Paciditá non era 
scomparsa. ? 

Procedendo all'esame della collatura (o impermea- 
bilità dell’ inchiostro) osservò che le carte imbevute 
colle soluzioni di 1:100 e 1:300 si mostravano forte- 
mente avariate. L’ alterazione della collatura non pro- 
erediva nè diminuiva col tempo nelle carte trattate 
coll'acido solforico, mentre in quelle immerse nelle so- 
luzioni diluite di acido cloridrico dello stesso titolo la 
collatura si ripristinava gradatamente. 

Analoga influenza esercitano gli acidi sulla resi- 
sistenza della carta alla piegatura ed allo sgualci- 
mento. L’ acido solforico diluito a 1: 100 e 1:300 fa 
diminuire immediatamente la resistenza alle accennate 
prove meccaniche, mentre a 1:800 e 1: 1000 l'azione 
si manifesta solo dopo alcune settimane. Anche l'acido 
cloridrico agisce gradatamente, senza peró indurre ef- 
fetti egualmente intensi dell'acido solforico. Con le so- 
luzioni diluite a 1: 5000 e 1: 50,000 non riesce possi- 
bile di riscontrare alcuna differenza rispetto alle carte 
che non furono trattate cogli acidi. 

: Quanto alla diminuzione di tenacità le differenze 
trovate sono comprese nelle oscillazioni ‘che le striscie 
della stessa carta presentano quando la diluizione del- 
l'acido raggiunge 1 : 1000. 

Le esperienze dell'autore conducono alle seguenti 
conclusioni : 


l. La presenza degli acidi minerali, ancorché allo 
stato di grande diluizione, esercita un'azione nociva 
perché la carta perde la impermeabilità all'inchiostro 
e diventa meno resistente alla piegatura ed allo stro- 
picciamento. 

2. L'acido solforico agisce assai più energica- 
mente dell’acido cloridrico e rimane attivo nella carta 
per lungo tempo, probabilmente fino alla completa di- 
struzione della fibra. 

3. Si può ritenere che l'acido provochi la tra- 
sformazione del cellulosio in idrocellulosio, ma nelle 
condizioni ordinarie non in tutti i casi l'acidità scom- 
pare o viene altrimenti impegnata. 


"LE" 


Nelle prove da noi eseguite sullo stesso soggetto 
nel 1809 ? avendo constatato che gli assaggi dinamome- 
trici sulla carta offrivano troppe oscillazioni, abbiamo 
preferito studiare l’azione delle soluzioni acidificate 


1 È probabile che la diminuzione di acidità sia dovuta alla fissazione di so- 
stanze alcaline contenute nell’ atmosfera. g. 
2 Annali della Società Chimica di Milano, Vol. III, seduta del 11 marzo 1899. 
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di allume sui filati di cotone che subirono una prepa- 
razione affatto simile a quella che si applica per la 
collatura della carta da bollo che il nostro Governo 
fornisce per i documenti pubblici. In tali condizioni 
potemmo constatare che la elasticità diminuiva di 43.22, 
e la tenacità di 56.4 °/,. g. 


Metallurgia. 


NUOVO PROCESSO D'ESTRAZIONE DEL RAME 
PER VIA UMIDA. 


Per il trattamento dei minerali poveri ed in ispecie 
per quelli che non contengono grandi quantità di ferro 
o di ganga solubile negli acidi, lo scorso anno Neill! 
ha fatto brevettare in America un nuovo processo che 
si distingue da quelli fino ad ora conosciuti per la 
estrema sua semplicità. Si fonda sulla solubilità del- 
l'ossido e del carbonato di rame in una soluzione acquosa 
di acido solfuroso. 

Gli accennati composti si convertono in solfito ra- 
moso (Cu SO, + H, 0) il quale non è solubile nell'acqua, 
ma si scioglie per contro in un eccesso di acido solfu- 
roso. Scacciando col calore il gas solforoso riesce pos- 
sibile di precipitare il solfito ramoso sotto forma di una 
polvere finissima cristallina di color rosso oscuro, che 
contiene 49.1 %, di rame. Essendo assai pesante, la sedi- 
mentazione avviene rapida e perciò il lavaggio può 
compiersi in modo rapido. Il solfito ramoso può essere 
ridotto a rame metallico direttamente in un forno me- 
tallurgico, o nei crogiuoli, e siccome non esige l'ag- 
giunta di fondenti, non essendovi nulla da scorificare, 
così non si hanno pressocchè le perdite inevitabili 
nelle fusioni usuali. . 

Come si comprende, la soluzione di acido solforoso 
per l'esaurimento del minerale, che si suppone prece- 
dentemente arrostito, quando è solforato, si ottiene 
condensando nell'acqua i gas che si sviluppano nei forni 
di arrostimento delle piriti. Notevole è però il fatto 
che la quantità di acido solforoso, che si richiede per 
avere il rame sotto forma di sale, corrisponde alla metà 
di quella teoricamente calcolata per il caso che si im- 
pieghi acido solforico, come si deduce dalle formole 
che esprimono la composizione dei sali rispettivi Cu, SO, 
e Cu SO} 

L'acido solforoso essendo assai meno energico di- 
scioglie una minore quantità dei composti che accom- 
pagnano il rame e perciò le soluzioni risultano assai 
meno inquinate. La precipitazione del solfito ramoso 
dalle soluzioni ottenute si opera mediante riscaldamento 
all'ebollizione e per questo scopo si utilizza il vapore 
di scarico delle motrici che servono ad azionare i mo- 
lini per macinare il minerale. Le successive operazioni 
si limitano a separare il precipitato dalle soluzioni per 
sottoporlo in appresso alla fusione. 

Sia per la impossibilità di evitare l'ossidazione del- 
l'acido solforoso, sia perché i minerali arrostiti trat- 
tengono quantità più o meno grande di solfati, le solu- 
zioni di solfito ramoso riescono sempre inquinate di 
solfato di rame. Nelle prove preliminari fatte, solo il 
17 %, del rame contenuto nel minerale si trovò allo 
stato di solfato, ma anche nel caso che la proporzione 
raggiungesse 50%, si realizzerebbe ognora una sensi- 
bile economia valendosi dell'acido solforoso in luogo 
degli altri sistemi di estrazione. In ispecie laddove le 
soluzioni sono inquinate di sali ferrici, come accade 
colla elorurazione e coll'esaurimento diretto cogli acidi 


| Oester, Zeitscrift für Berg-und Husttenwesen, 1902, pag. 330. 


delle ceneri di pirite, la quantitá di ferro metallico 
richiesta per la cementazione diventa assai maggiore 


. di quella che corrisponde al rame deposto, dovendo 


ridurre al minimo grado di ossidazione i composti fer- 
rici. Col processo ideato da Neill le soluzioni non pos- 
sono contenere che sali ferrosi e perciò la quantità di 
ferro che sì rende necessaria corrisponde a quella teo- 
rica. 

L'applicazione industriale del processo descritto 
comprenderebbe la macinazione preventiva del mine- 
rale, cioè la frantumazione coi frantoi a mascella, poi 
col molino a cilindri in modo che il prodotto passi 
attraverso uno staccio di 20 maglie per pollice. La 
polvere ottenuta verrebbe introdotta entro tini di legno 
chiusi, oppure entro cilindri di ferro rivestiti interna- 
mente di materiale resistente all'acido solforoso, per 
essere liscivata con il doppio peso di una soluzione di 
acido solforoso, sia ottenuta col gas che si libera scal- 
dando le soluzioni sature di solfito ramoso, oppure la- 
vando entro apposite torri 1 gas che si sviluppano nel- 
l’arrostimento delle piriti. Durante l'introduzione del 
minerale si mantiene agitata la soluzione di acido sol- 
foroso ed anche in appresso si provoca un continuo 
rimescolamento facendo arrivare l’acido solforoso sotto 
forte pressione. Per spogliare questo gas dall’acido 
solforico che eventualmente può contenere, in ispecie 
quando proviene dall'arrostimento di piriti di rame, 
si sottopone ad un lavaggio con acque innanzi di : om- 
primerlo nei tini di liscivazione. D'ordinario il gas sol- 
foroso è accompagnato da oltre 90 d'azoto e perciò il 
volume che si deve far gorgogliare diventa assai grande, 
ciò che torna indirettamente utile per l’azione mecca- 
nica di rimescolamento che induce. L’ esaurimento 
del minerale si può conseguire anche in un solo tino, 
ma l'operazione riesce più economica quando si di- 
spongono parecchi tini posti in gradinata per meglio 
utilizzare le acque di lavaggio e condensare comple- 
tamente l’acido solforoso ed in questo caso il gas passa 
dal tino inferiore a quelli superiori. Esaminando le 
soluzioni che bagnano il minerale che si raccoglie in 
basso si ha modo di seguire l'andamento dell'opera- 
zione e di accertarsi se tutto il rame è disciolto. Rag- 
giunto questo risultato si procede allo scarico facendo 
defluire il contenuto del tino immediatamente supe- 
riore. In tal modo il minerale passa gradatamente dal 
tino più alto a quello inferiore, mentre la corrente di 
acido solforoso procede in senso contrario per rag- 
giungere da ultimo il tino superiore, che riceve il mi- 
nerale arrostito. 

Il minerale esaurito che trovasi in sospensione nella 
soluzione ramosa di acido solforoso viene spinto in un 
filtro a pressione per lavarlo, mentre le acque ottenute 
si dirigono ai tini di precipitazione, oppure si impie- 
vano per alimentare i tini di lisciviazione, a secondo 
del loro contenuto di rame. 

Per la precipitazione del rame si ricorre al ri- 
scaldamento, come e stato precedentemente avvertito, 
e la porzione del metallo che rimane disciolta sotto 
forma di solfato di rame si precipita mediante cemen- 
tazione. Questa avviene assai rapida perché le soluzioni 
arrivano in contatto col ferro ancora bollenti e per 
questo fatto l'impianto che si richiede riesce assai 
limitato. 

Il solfato cuproso fatto essiccare può essere diret- 
tamente fuso ed anche raffinato nello stesso forno. Il 
rame che si ottiene non contiene i metalli preziosi 
che lo accompagnavano nel minerale dal quale fu 
estratto e perciò non esige alcun trattamento ulteriore, 
ma da ciò si comprende che il processo Neill non con- 
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verrebbe per la lavorazione di quei minerali che con- 
tengono argento e oro, perchè questi rimarrebbero 
inutilizzati nei residui. L'azione che l'acido solforoso 
esercita sull’ossido ferrico induce a ritenere altresì che 
non tornerebbe economico laddove l'ossido di rame é 
accompagnato da grande quantità di ossido ferrico e 
di carbonato calcare. g. 


Notizie. 
PREMI CONFERITI AD INDUSTRIALI. 


Diamo la relazione della Commissione dell Istituto 
Lombardo sul concorso al premio Brambilla, poichè con- 
tiene alcune interessanti notizie: 


I. 


1.2 In una vecchia officina posta in Caslino di Erba, 
la ditta Marx e C. ha già da qualche anno iniziata e larga- 
mente sviluppata una industria affatto nuova per il nostro 
paese, la quale consiste nella fabbricazione, mediante un pro- 
cesso interamente meccanico, della coltelleria da tavola eda 
cucina. Finora, da noi, l’ industria dei coltelli si limitava 0 
alle operazioni di finimento, partendo dalle lame greggie 
importate dall'estero e precisamente dalla Germania, oppure 
preparava anche le lame, ma con forgiatura esclusivamente 
manuale, dispendiosa e poco precisa. La novità e l’impor- 
tanza dell’impianto della ditta Marx stanno nell'impiego di 
uno speciale macchinario, per il quale, partendo dalla barra 
di acciaio, si arriva, per successive lavorazioni e trasforma- 
zioni, al coltello finito. Tale macchinario comprende diversi 
magli per la forgiatura e lo stampo delle lame e dei manichi, 
trance eccentriche a frizione per la sbavatura a la rifinitura, 
grandi e piccole mole per l’arrotatura, apparecchi per la 
tempera, brunitoi in legno, in pelle, ecc., e finalmente un 
impianto interessantissimo di apparati galvanici per la ni- 
chelatura e la doratura. Oltre ai coltelli la ditta produce un 
ricco assortimento di forbici dalle più fine ed eleganti ai 
tipi correnti per lavori comuni. Lo stabilimento è in continuo 
aumento e al presente dà lavoro convenientemente retribuito 
a 120 operai: la forza motrice è di circa 80 cavalli, forniti 
da un impianto idraulico e da una macchina a vapore. 

L’industria lombarda, in questo ramo di grande consumo, 
ebbe per mezzo della ditta Marx e C. un contributo di note- 
vole progresso: questi prodotti di marca italiana oggi lot- 
tano con profitto colla concorrenza delle fabbriche tedesche, 
non solo, ma già incominciano ad invadere i mercati esteri. 

La Commissione, riconoscendo nella ditta Marx i meriti 
di aver introdotto in Lombardia una nuova industria di no- 
tevole importanza, già fiorente di vita sicura e rigogliosa e 
che reca vantaggi rilevanti alla nostra popolazione, propone 
che le venga conferito un premio Brambilla. 

2.° Il signor Pogliani Gian Antonio si presenta al con- 
corso Brambilla per avere introdotto in Lombardia il nuovo 
processo di preparazione delle setole italiane, e per eserci- 
tare la relativa industria. 

Fra le diverse qualità di peli che si adoperano per la 
fabbricazione dei pennelli e delle spazzole sì comprendono 
le setole dei maiali domestici e selvatici, e gli industriali 
che attendono alle dette manifatture furono sempre tributari 
alla Francia e alla (Germania per la anzidetta materia prima. 
In Italia, salvo rarissimi casì, non si è mai pensato di usu- 
fruire del pelo dei nostri maiali; ed anche sui mercati esteri, 
se si eccettua una quantità quasi insignificante di pelo della 
Sardegna, non era mai apparso un simile prodotto di origine 
nazionale. 

Il signor Carlo Pogliani al principio del 1901 iniziò al- 
cune esperienze sopra diverse qualità di setole raccolte in 
paese *allo scopo di verificare il loro grado di resistenza e 
di constatare se la lavorazione di questa materia prima po- 
teva offrire dei tipi costanti di setole da mettere in com- 
mercio, e tali da soddisfare alle varie esigenze delle indicate 
industrie. ll risultato di tali esperienze fu soddisfacente ed 
allora il Pogliani imprese a coordinare razionalmente le di- 


verse lavorazioni che deve subire il pelo greggio per essere 
digrassato, lavato, sterilizzato, cernito per qualità, lunghezza 
e colore, e finalmente riunito in mazzetti speciali pronti per 
immediata formazione dei pennelli e delle spazzole. 

Il Pogliani per questa sua industria, in meno di due 
anni, ha esteso in molte provincie d'Italia la incetta a prezzo 
elevato della materia greggia che prima era in gran parte 
consumata come sostanza fertilizzante e quindi ritenuta di 
bassissimo valore. Il consumo annuale della materia greggia 
nello stabilimento Pogliani arriverà nell’anno in corso a 


‘ circa duemila quintali, e il relativo prodotto in mazzetti di 


setole viene già per tre quarti esportato in Francia e Ger- 
mania per la fabbricazione delle spazzole e pennelli. 

L’industria del Pogliani, che è relativamente semplice, 
ed' in gran parte affidata ad operazioni manuali, può rite- 
nersi nel suo complesso come una ripetizione dell' industria 
della preparazione e lavorazione del crine animale, la quale 
venne introdotta in Lombardia ed elevata a grande impor- 
tanza or son già tredici anni dalla ditta Pacchetti, che in 
allora ebbe l’onore del premio dell’Istituto della medaglia 
d’oro triennale per l’industria. 

L’industria del Pogliani, sebbene iniziata da poco tempo, 
ha già dato dei buoni frutti e vera utilità per il nostro 
paese; ma come industria nuova o con precedenza intro- 
dotta in Lombardia, per quanto sopra si disse, non ha ca- 
ratteri sufficientemente emergenti, quali sarebbero richiesti 
dal concorso Brambilla. La Commissione, che deve anche 
mettere a confronto i titoli dei diversi concorrenti, è spia- 
cente di non poter oggi proporre il premio al signor Po- 
gliani, pure ritenendolo meritevole di un ben distinto encomio. 

3.0 La ditta Manifattura Pastori e C. di Milano si pre- 
senta al concorso di questo anno, come già fece nel 1900, 
per avere introdotto in Lombardia la fabbricazione delle 
penne d’acciaio per scrivere. 

Al signor Pastori l’Istituto ebbe già ad assegnare nel 1895: 
un premio Brambilla per la rimarchevole originalità e va- 
rietà di prodotti e processi di fabbricazione iniziati dalla 
sua ditta dei così detti articoli di Parigi e di diverse minu- 
terie e conterie che sono di largo consumo negli usi dome- 
stici delle popolazioni, messi in commercio a prezzi umilis- 
simi e quindi con vantaggio delle borse le più modeste. Per 
tale speciale circostanza la Commissione, in quest'anno, come 
già fece nel 1900, ha sentito l’obbligo di dover usare una 
maggior severità di giudizio verso la ditta Pastori anche di 
fronte agli altri concorrenti, in quanto che la ripetizione del 
premio, se non urta direttamente coi termini del concorso, 
la Commissione ritiene però che si debba considerare come 
un fatto eccezionale, al quale deve corrispondere una mar- 
catissima emergenza nei titoli di chi liberamente si presenta 
al suo giudizio. Nel 1900, quando il Pastori concorreva al 
premio Brambilla per il titolo della introduzione della fab- 
bricazione delle penne di acciaio, la Commissione, pure po- 
nendo in evidenza il merito tecnico della ardita iniziativa, 
nell'introdurre fra noi un’industria che da oltre settant'anni 
fiorisce indisturbata in Inghilterra e in Francia ed è sovrana 
sopra tutti i mercati d'Europa, non ha creduto di concludere 
con una proposta di premiazione, perchè in allora i prodotti 
della Ditta non avevano raggiunta la necessaria perfezione, 
e l'industria non sembrava avere quell’assetto sul quale si 
possono fare i migliori pronostici per l’avvenire: per quanto 
increscioso, sorgeva il timore che, come si verificò per l’u- 
nica fabbrica del genere tentata alcuni anni or sono a Var- 
savia, ora chiusa, e per quella pure fallita dopo breve eser- 
cizio in Scandinavia, o per le due esistenti in Germania, 
anche la fabbrica italiana non avesse a poter bene resistere 
alla concorrenza che le undici grosse e potenti fabbriche 
inglesi e le due importantissime di Francia fanno ad ogni 
tentativo che sorge per togliere, fosse anche un solo palmo, 
del loro vasto mercato. Era quindi doveroso, per dare un 
giudizio quest'anno sulla nuova domanda, spingere l'esame 
con cura in ogni particolare della fabbricazione, e verificare 
se e in quale misura per la qualità ed importanza dei pro- 
dotti, per la stabilità e regolarità dello smercio, e per la 
riputazione acquisita fra i consumatori, la fabbrica di penne 
Pastori avesse fin d’ora una base tale da dare affidamento 
di una solida e duratura vittoria industriale. La Commissione 
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dopo ripetute visite praticate allo stabilimento Pastori, si è 
fatta la convinzione che quella fabbrica di penne di acciaio 
ha in oggi raggiunto una stabilità di regime, una finitezza 
nei prodotti e un credito sui mercati nazionali e in alcuni 
dell'estero da potersi ritenere come una conquista nel campo 
del lavoro felicemente riuscita. 

La bontà dei prodotti è perfettamente paragonabile con 
quella della maggior parte della merce estera corrispondente; 
e l'assortimento può dirsi completo fra le penne le più fine 
e quelle più dozzinali di uso corrente che la ditta vende a 
pochi centesimi alla grossa (12 dozzine) con un ribasso del 
20 °/ Sul prezzo che viene richiesto dalle grandi case, già 
disceso ad un minimo che pare abbia raggiunto l’ultimo li- 
mite delle possibili concessioni. Importanti aziende pubbliche 
di Milano e di altre città d’Italia, società ferroviarie, uffici 
comunali e provinciali hanno rilasciato ottimi certificati di 
approvazione della merce fornita dalla ditta Pastori, la quale, 
anche di fronte alle marche le più diffuse di fabbrica estera 
come le Mitchells, la Marelli, ecc., gareggia con successo coi 
prodotti della sua propria industria. 

In tre anni, dal 1899 al 1902, la ditta Pastori portò la 
produzione e la relativa vendita da L. 27,000 a L. 100,000, 
mentre l’importazione estera, nella parte controllabile della 
dogana, è pure in continuo aumento, essendo salita da 
L. 460,000 a L. 530,000: in causa della concorrenza Pastori 
i prezzi correnti di alcuni anni or sono vennero ribassati 
del 35 per cento circa, con non lieve vantaggio della nostra 
popolazione, per la quale è desiderabile che si abbia in breve 
a triplicare il consumo di queste ricurve ed acute laminette 
d’acciaio, minuscoli ma preziosi istrumenti fra quelli con cui 
si fissa e si trasmette il pensiero, la coltura e il progresso 
in ogni ordine dell’attività umana. 

Lo stabilimento Pastori per la fabbricazione delle penne 
impiega circa 100 persone, in gran parte operaie, retribuite 


.con equità, le quali lavorano in un ambiente sanissimo, con 


comodità e difese da ogni pericolo di infortuni: e se questo 
impianto non è a paragonarsi con quelli delle case estere, 
delle quali la meno importante produce annualmente per un 
valore che supera il milione di lire, si deve aver presente 
che si tratta di una nuova industria, la quale da poco si è 
incamminata ad un regolare e promettente andamento: la 
ditta Pastori, mentre lotta in paese contro la concorrenza 
estera, in un solo anno ha potuto vendere con profitto delle 
penne per circa L. 20,000 di valore in Scandinavia, in Spagna 
e nell'America del sud. 

Dal complesso di tutto quanto ha potuto raccogliere la 
Commissione nelle sue indagini, la stessa è pervenuta nel 
convincimento che oggi non solo è accertato il fatto della 
introduzione della nuova industria in Lombardia, ma altresì 
quello del reale vantaggio provato dalla popolazione, e che 
le difficoltà che vennero superate per dare vita a questa 
nuova industria italiana sono tali da costituire un complesso 
di titoli pei quali alla ditta Pastori è giusto che venga ac- 


cordato un nuovo premio Brambilla, ancorche la stessa ditta 


sia già stata premiata sette anni or sono per un altro ramo 
di produzione industriale. 


Nuove tramvie elettriche. — Il Consiglio superiore 
dei lavori pubblici ha dato parere favorevole all’ approva- 
zione dei seguenti progetti: Per la tramvia elettrica Napoli- 
Arzano-Grumo-Nevano-Cassandra S. Antonio; per la tramvia 
elettrica Grumo-Nevano-Frattamaggiore; per la modifica- 
zione a trazione elettrica della funicolare Vesuviana, e per 
la tramvia elettrica da Genova alla Certosa di Rivarolo, 
evitando così il passaggio per Sampierdarena. 


Nuovi impianti telefonici interurbuni. — La Com- 
missione parlamentare pel progetto sul servizio telefonico 
ha redatta una nuova tabella comprendente l’elenco delle 
linee interurbane da costruirsi entro il 1906: Nel 1903 si 
costruiranno 1117 chilometri colla spesa di 750,000 lire. No- 
tiamo le linee Roma-Napoli, Venezia-Padova, Milano-Genova, 
Bologna-Ferrara, Firenze-Bologna, Roma-Firenze, Sanremo- 
Oneglia, Bologna-Venezia, Genova-Savona, Napoli-Benevento, 
Foggia-Barletta. Nel 1904 si costruiranno 1161 chilometri di 
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doppio filo telefonico, colla spesa di 840,000 lire. Saranno 
ripartiti fra otto linee interurbane, fra cui, per 190 chilo- 
metri, sarà compresa la linea Genova-Pisa-Livorno. Pel 1905 
sì stanzia la spesa di 1,500,000 lire, destinata a costruire 
2164 chilometri a doppio filo, ripartiti in ventinove linee 
interurbane, fra cui sono comprese le linee: Asti-Casale, 
Torino-Asti-Alessandria, Alessandria-Casale, Savona-Oneglia, 
Portomaurizio-Oneglia, Pavia-Casale, Torino-Biella, Pavia- 
Novara, Genova-Ventimiglia, Torino-Moncenisio, Torino-Ven- 
timiglia. Infine pel 1906 è riservata la spesa di lire 3,100,000 
per la costruzione di 4664 chilometri di doppio filo da ri- 
partirsi in trentotto linee interurbane, tra cui si comprese 
la Biella-Novara, Genova-Alessandria, Novara-Vercelli, Casale- 
Vercelli, Torino-Cuneo. — Si annuncia intanto che, per ini- 
ziativa della Camera di Commercio di Verona, si terrà, ai 
primi di febbraio, a Milano, un’adunanza dei Sindaci e dei 
presidenti delle Camere di Commercio di Milano, Brescia, 
Verona, Padova e Vicenza, allo scopo dì stabilire comuni 
accordi circa l'attuazione del progetto di allacciamento tele- 
fonico fra le città suddette. Pare che, per affrettare la rea- 
lizzazione del progetto, gli enti interessati offriranno al 
Governo di anticipare le spese. Mediante tale allacciamento, 
le città lombarde e venete verrebbero ad essere messe tutte 
in grado di comunicare telefonicamente con Torino, Roma, 
Parigi e la Svizzera. 


La luce elettrica a Bagnara-Calabra. — È stata 
inaugurata in questi giorni la illuminazione elettrica del 
paese, dovuta alla iniziativa dell’ing. Rodolfo Zehender, che 
ne è stato esecutore e progettista e che, superando molti 
ostacoli, ha saputo portare a compimento quest'opera. Lo 
Zehender è stato coadiuvato dall’ ing. Mastrangelo e dai si- 
gnori Monteggia e Brandolini elettricisti, che hanno eseguito 
l'impianto. 


La coltivazione della canape e del lino in Francia. 
— La Camera di Commercio italiana in Parigi fa conoscere 
che, in conformità alla legge 9 aprile 1898, la distribuzione 
dei due milioni e mezzo di franchi destinati all’ incoraggia- 
mento della coltivazione del lino e della canapa in Francia 
per la seminagione di almeno 8 are, diede pel 1902 franchi 71 
per ettaro coltivato. 


L’indaco artificiale. — La « Badische Anilin & Soda- 
fabrik » di Ludwigshafen sul Reno, impianterà in Austria 
uno stabilimento per la fabbricazione dell’ indaco artificiale. 


Nuove Ditte industriali. 


Como. -- « Medri, Melzi, Venegoni e C.» Società in 
accomandita per l'industria delle stoffe di seta ed affini. 
Capitale L. 220.000. 


Porto Empedocle (Girgenti). — « Dott. Salvatore Ro- 
mano e C. » Società collettiva fra i signori dott. Salvatore, 
Giuseppe, Calogero e Vincenzo Romano per l'esercizio di 
miniere di zolfo. Capitale L. 125.000. 


Milano. — « Camona-Giussani, Turrinelli e C. y (ac- 
comandita per azioni col capitale versato di L. 2.000.000 e 
dichiarato fin d'ora aumentabile, per semplice dichiarazione 
della gerenza, a 3 milioni). Tale Società si propone di svi- 
luppare completamente il programma iniziato dalla cessante 
Società delle Vetture Elettriche. La Società, oltre ad una 
offüicina in Sesto S. Giovanni, avrà una succursale in Milano, 
specialmente adibita all'esercizio delle vetture. Sono soci 
gerenti il sig. B. Camona, il rag. Giussani e Ping. Turrinelli. 
Alla formazione di questa Società, oltre all'ing. Turrinelli 
ed alla ditta B. Camona e C., hanno concorso il sig. com- 
mendatore Federico Selve, la Banca Commerciale Italiana, 
la Società Edison, la ditta Gadda e C., la ditta Brioschi e 
Finzi, il comm. Bertarelli, il comm. Bigatti ed altri, tutti 
soci della cessante Società per le Vetture Elettriche. 
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Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 30 Novembre al 6 Dicembre 1902, 


(Gli attestati numeri 131-190 del Vol, 160 Reg. Att. furono rilasciati il 1 dicembre; 
inumeri 171-210 il giorno 2; i numeri 211-250 il giorno 4; i numeri 1-40 del 
Vol. 161 Reg. Att. il giorno 5; i numeri 41-70 il giorno 6 dicembre). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


XVIII. Mobillo e materiale per abitazioni, negozi, uffiel e locali pubblici. — 
161/53, 64882, Uboldi Luigi, a Milano « Apparecchio marcapunti pel giuoco delle 
carte ed altri giuochi in genere (N. 2) » richiesto il 23 agosto 1902, per anni 3. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 160/144, 64680, Colman 
Howard Darling, a Rockford, Illinois (9. U. A.) « Perfezionamenti negli apparecchi 
per far nodi » richiesto il 7 agosto 1902, per anni 6. 

160/164, 64709, Bremer Linoleum-Werke Delmenhorst (Società), a Delmenhorst 
(Germania) « Processo per la produzione di linoleum o di simili sostanze screziate 
o venate su tutto il loro spessore » richiesto il 4 agosto 1902, per anni 6. 

160/184, 64739, Schwarzenbach Heinrich, a Langnau (Svizzera), e Lier Gottlieb, 


a Zurigo (Svizzera) « Perfezionamenti negli apparecchi per tessere » richiesto il 


12 agosto 1902, per anni 6. 

160/205, 64773, Crespi Pasquale, a Milano « Innovazioni nei filatoi da cotone » 
richiesto il 9 agosto 1902, per anni 5. 

160/207, 64777, Monforts August. a München Gladbach (Germania) « Nouveau 
genre de ruban portant des nombres, ete., pour les machines destinées à appliquer 
des marques sur les tissus » richiesto 1°8 agosto 1902, per anni 15. 

160/208, 64778, Monforts August, a München Gladbach (Germania) « Dispositif 
humecteur pour les machines destinées à appliquer des marques gommées sur les 
tissus. etc. =» richiesto 1°8 agosto 1902, per anni 15. 

160/227, 64797, Gast Edouard, ad Isenheim (Alsazia) a Perfectionnements aux 
broches des métiers à fller continus à anneaux » richiesto il 19 agosto 1902, per 
anni 3. 

160/240, 64322, Carmichael Robert Stewart, Carmichael James Hensi e Carmichael 
Frédéric Robert, a Ailly s/Somme (Francia) « Nouveau procédé d'ensimage et d'ap- 
prét des matiérés textiles » richiesto il 15 agosto 1902, per anni 6. 

180/244, 64924. Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C., ad Elberfeld (Ger- 
mania) e Proeódé pour obtenir sur laine des nuances noires solides » richiesto il 
16 agosto 1902, per anni 15. 

160/249, 64830, Hámig Conrad, a Pfersee Augsburg (Germania) « Dispositif pour 
la mise en place et le retrait automatique des cannettes sur Je navettes des métiers 
à tisser » richiesto il 22 agosto 1902, per anni 6. 

161/43, 64865, Mattei Diego, a Genova « Innovazioni negli apparecchi per tin- 
gere il cotone in nastri da carda » richiesto il 20 agosto 1902, per anni 15. 

161/45, 64872, Svarovsky Heinrich, a Gross-Pulitz (Germania) « Dispositif d'en- 
rayage agissant sur l'arbre du chasse-navetto, pour métiers à tisser * richiesto il 
21 agosto 1902, per 1 anno. 

161/65, 64979, Leuscher Ernst e Leuscher Wilhelm, a Teutschenthal (Germania) 
a Procédé pour munir des fils et tissus de tous genres d'une couche métallique ou 
à reflet métallique » richiesto il 30 agosto 1902, per anni 6. 

161/51, 01883, Seeser Ludwig Wilhelm, a Delmenhorst (Germania) « Processo 
per la produzione di linoleum e simili » richiesto il 23 agosto 1902, per anni 6. 

161/55, 64884, Seeser Ludwig Wilhelm, a Delmenhorst (Germania) « Processo 
per la produzione di venature uso legno o disegni uso stoffa entro la massa di li- 
noleum o di analoghi prodotti » richiesto il 23 agosto 1902, per anni 6. 

XX. Vestiario ed oggetti di uso personale. — 160/132, 64656, Wardrop William, 
Seymour James Henry e Fahey William Henry, a Dunedin (Nuova Zelanda) « Per- 
fezionamenti negli spilli per i capelli e cappelli » richiesto il 31 luglio 1902, per 
1 anno. 

160/139, 61667, Kaufmann Louis, a Colonia (Germania) « Perfectionnements dans 
la fixation des semelles » richiesto il 29 luglio 1902, per anni 6. 

160/154, 64690, Lindsey William, a Westminster (Inghilterra) « Innovazioni 
nelle cinture, bende, fasce e simili e nelle loro affibbiature » richiesto il 2 ago- 
sto 1902, per anni 6. 

160/168, 64711, Montecchi Carlo, a Parma « Busto igienico a slacciamento 
istantaneo n richiesto il 4 agosto 1902, per anni 3, 

160/172, 64723, Rogers James William, a Wiesbaden (Germania) « Perfection- 
nements dans les boutons et autres obiets analogues » richiesto 1° 11 agosto 1902, 
per anni 6. 

160/173, 64724, Frondoni Cesare, a Esto (Padova) « Molla per busto « Venus » 
richiesto 1'11 agosto 1902, per anni 2. 

160/229, 64799, Nielsen Niel Christian, Haldhjar Georg e Krebs Frederick, a 
Copenaghen « Epingle à cheveux » richiesto il 19 agosto 1902, per anni 6, 

XXI. Polli e cuoi. — 160/46, 64874, Reichelt Otto Bruno, Helbing Max August, 
a Hoboken, New-Jersey (S. U. A.), & Nienaber George Reinhold, a Weehawken, 
New-Jersey (S. U. A.) « Procédé et appareil pour la fabrication de courroies simi- 
laires au cuir » richiesto il 29 agosto 1902, per anni 6. 

XXII. Industria della carta. — 160/167, 64712, Ferragati Arnaldo, a Pallanza 
« Nuovo processo per pergamenare la carta » richiesto il 9 agosto 1902, per anni 3. 

160/206, 64775, Société pour la fabrication de toiles peintes Salubra-Bale, a 
Basilea (Svizzera) « Perfectionnements dans les papiers pour tentures » richiesto 
I° 1? agosto 1902, per anni 6. 

160/222, 64787, Rüdiger Ernst, a Rodewich (Germania) « Feltro asciuganto per 
macchime da cartone e carta » richiesto 1'11 agosto 1902, per anni 6. 

XX III. industrie ed arti grafiche. — 100/197, 64764, Levati Emilio e Seiling 
Alberico, a Milano « Torchio automatico per stampa di fotografie con carta con- 
tinua, denominato Heliophot » richiesto il 13 agosto 1902, per 1 anno. 

160/224, 64791, Miley Colour Photograph Company, a New York « Photographies 
en couleurs et procédé pour les produire » richiesto il 18 agosto 1902, per anni 6. 


161/29, 64435, Linotype Company Limited, a Londra u Perfectionnements ap- 
portés aux machines à justifier les caractéres d'imprimerie (N. 1) » richiesto il 
5 luglio 1902, per anni 6. 

161/33, 64441, Linotype Company Limited, a Londra « Perfectionnements ap- 
portés aux machines à justifler les caractères d'imprimerie (N. 2) » richiesto il 
7 luglio 1902, per anni 6. 

161/64, 64268, Nicolai Luise, nata Kappel, e Nicolai Antoine, a Magdeburg (Ger- 
mania) « Appareil pour imprimer des réclames » richiesto il 30 giugno 1902, pro- 
lungamento per 1 anno della privativa 125/185, rilasciata il 14 luglio 1900, per 
1 anno dal 30 giugno, già prolungata con attestato 141/45. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 160/133, 64660, Howard Henry Eliot e 
Hadley George, a Halesowen (Inghilterra) « Perfectionnements au traitement de 
l'acide épuisé provenant des ateliers de galvanisation ou de provenance analogue, 
et à la fabrication du blac de zinc et de l'oxyde ferrique » richiesto il 5 agosto 
1902, per anni 6. 

160/137, 64864, Alvisi Ugo, a Roma « Nuovi materiali esplodenti n richiesto il 
6 agosto 1902, per 1 anno. 

160/140, 64669, Flandrak Maurice, a Parigi « Procédé et appareil pour la ré- 
capération de la glycérine obtenue par la distillation dans le vide » richiesto il 
28 luglio 1902, per anni 6, 

160/175, 64727, Westfalisch Anhaltische Sprengstoff Actien Gesellschaft, a Ber 
lino « Procédé de fabrication de matérianx explosifs de salpétre ot de résine » ri- 
chiesto 1' 11 agosto 1902, per anni 6. 

160/186, 64741. Del Sindaco Erberto fu Nicola, a Perugia « Apparato per pre- 
servare dal contatto dell'aria, con la possibilità di attingerli a volontà, i liquidi 
alterabili dall'ossigeno » richiesto l'11 agosto 1902, per 1 auno. 

160/188, 64744, Takamine Jokichi, a New York « Innovazioni nei processi per 
ottenere prodotti estrattivi glandolari consistenti dei principî attivi dolla glandola 
soprarenale » richiesto il 7 agosto 1902, per anni 15. 

160/225, 64795, Zackow Carl, a Pankow (Germania) « Processo per la fabbrica- 
zione di una sostanza di presa per i colori » richiesto il 19 agosto 1902, per anni 2. 

161/4, 64849, Edson Eugene Riley, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) « Appareil pour 
l'extraction d'huile et d'engrais des déchets de poissons ou des poissons et des 
autres matieres contenant de l'huile » richiesto il 26 agosto 1901, per 1 anno. 

161/5, 64850, Edson Eugène Riley, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) « Procedé et 
appareil perfectionnés pour le traitement des déchets de poissons, tripailles, etc. » 
richiesto il 26 agosto 1902, per 1 anno. 

161/30, 65055, Angeli Angelo, a Palermo « Impiego degli acidi idrossamici e 
dei loro sali come materie esplosive e detonanti » richiesto il 13 settembre 1901, 
per 1 anno, 

161/39, 64861, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., ad Elberfeld (Ger- 
mania) « Procédé pour la production de nouveaux colorants monoazoiques » ri- 
chiesto il 18 agosto 1902, per anni 15. 

161/47, 64875, Wilderman Meyer, a Londra « Perfectionnements apportés à la 
décomposition électrolytique des sels alcalins » richiesto i] 29 agosto 1902, per anni 6. 

161/57, 64390, Purgotti Attilio e Purgotti Luigi. a Perugia « Processo industriale 
per rendere più facilmente accensibili su tutte le superficie i fiammiferi di qua- 
lunque specie » richiesto il 19 agosto 1902, per anni 3. 

181/70, 64274, Coccolo Maddalena (Ditta), a Udine « Impiego del rodanato ra- 
meoso nella fabbricaziono dei fiammiferi di qualunque specie z richiesto il 30 giu- 
gno 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 110/46, rilasciata il 16 giugno 
1899, per anni 3 dal 30 giugno ai signori Purgotti Luigi ed Attilio, a Perugia, e 
trasferita alla richiedente. 

XXV. — Industrie diverse e miscellanea. — 160/135, 61602, Horton Emmet, ad 
Elmira, New York « Perfectionnements dans les machines à fabriquer les paniers 
ou corbeilles » richiesto il 6 agosto 1902, per anni 6. 

160/248, 64828, Blossier Albert Charles, a Parigi « Procódó permettant de fa- 
briquer du caoutchouc en feuilles très minces, très souples, trés élastiques, trés 
résistantes, et de nuance claire » richiesto il 23 agosto 1902, per anni 6. 

161/2, 64846, Ferrari Guido, a Filadelfla (S. U. A.) « Perfectionnements dans 
les machines à fabriquer les cigarettes » richiesto il 26 agosto 1902, per anni 15. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 7 a1 18 Dicembre 1902. 


(Gli attestati numeri 71-100 del Vol. 161 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 9; i 
numeri 101-130 il giorno 10; i numeri 131-180 il giorno 11; i numeri 181-220 
il giorno 13). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 161/123, 64986, De Istvanffi 
Guyula e Vasony Lajos, a Budapest (Ungheria) « Processo per la distruzione di 
animali e di piante nocive » richiesto l'11 settembre 1902, per 1 anno. 

161/156, 65001, Simon Frères (Ditta), a Cherbourg (Francia) « Aplatisseur bi- 
conique pour le travail des grains » richiesto il 13 settembro 1902, per anni 6. 

161/195, 65090, Köhler Johann Karl, a Dresden-Blasewitz (Germania) « Forbice 
da giardino » richiesto il 19 settembre 1902, per anni 6. 

11. Alimenti e bevande diverse. — 161/83, 61922, Venturi Vittorio, a Castel- 
maggiore (Bologna) « Imbianeatrice da riso Stella » richiesto il 80 agosto 1903, 
per anni 3. 

161/130, 65030, Ruberi Enrico, a Milano « Ugello per strozzare e prosciugare 
il vapore da impiegarsi nell'industria dello zucchero » richiesto il 10 giugno 1902, 
per ! anno, 

161/145, 64300, Condensed Egg Syndicale Limited, & Londra « Perfectionnements 
dans le traitoment ¿es œufs » richiesto il 23 giugno 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 147/81, rilasciata il 16 gennaio 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

161/189, 64360, Bauco Ettore, a Roma « Estratto di carne di rane » richiesto 
il 27 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 117/12, rilasciata il 
9 gennaio 1900, por 1 anno dal 30 giugno, gia prolungata con attest. 128/185, 144/39. 

161/190, 64364, Canziani C. & C. (Ditta). a Genova « Innovazioni nelle mac- 
chine di spellatura e pulitura del caffè » richiesto il 28 giugno 1902, prolunga- 
monto per 1 anno della privativa 82/25, rilasciata con attestato 29 luglio 1896, per 
anni 3 dal 30 giugno, già prolungata con attestati 114/14, 228/161, 144/13, 

11I. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 161/134, 64346, 
Cothias Alpha-Francis, a Ivry-sur-Seine (Francia) « Nouveaux alliages métalliques » 
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richiesto il 16 giugno 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 82/199, rila- 
sciata il 21 settembre 1896, per 1 anno dal 30 settembre, gia prolungata con atte- 
stato 89/457. 

IV. Lavorazione del metalll, 
Berndorfer Metallwaaren Fabrik Arthur Krupp, a Berndorf (Austria) 
congegno per fissare nei manichi di metallo utensili muniti di codolo, come col- 
telli, forchette e simili n richiesto il 2 settembre 1902, per anni 6. 

161/133, 64094, Lubrano Ernesto, a Livorno « Lustratura meccanica del corallo 
nei barili, con immissione doppia dell'acqua dal perno di sostegno di rotazione » 
richiesto il 14 giugno 1902, per anni 2. 

161/150, 64345, Cothias Alpha-Francis, a Ivry-sur-Seine (Francia) « Moulage de 
tous genres de piùces sous pression » richiesto il 26 giugno 1902, proluugamento 
per anni 9 della privativa 82/497, rilasciata il 21 settembre 1896, per 1 anno dal 
30 settembre, prolungata con attestato 88/456. 

161/169, 65049, Hass Caesar, a Limehouse (Inghilterra) « Perfezionamenti nel 
chiodi, punte ed altri congegni di ritenuta e rifermatura » richiesto il 25 agosto 


del legno e delle pietre. — 161/98, 64956, 
« Processo e 


1902, per anni 3. 

161/174, 65053, Poggi Maurizio, a Milano « Sistema per fissare le lame dei col- 
telli e simili nei loro manichi » richiesto il 13 settembre 1902, per anni 3. 

161/179, 65063, Zancanaro Luigi, a Padova « Portacoltelli da tornio » richiesto 
il 16 settembre 1902, per annì 3. 

161/183, 64349, Witzenmann Hoinrich, a Pforzheim (Germania) « Nonveau tuyau 
double en métal » richiesto il 29 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della pri- 
vativa 71,214, rilasciata con attestato 4 giugno 1894, per anni 6 dal 30 giugno, già 
prolungata con attestati 125/159, 141/31. 

161/193, 65068, Phillips John, a Londra « Invertitore di movimento per ruote 
smerigliatrici » richiesto il 18 settembre 1902, per anni 6. 

161/210, 64095, Lubrano Ernesto, a Livorno « Lustratura meccanica del corallo 
nei barili con immissione semplice dell'acqua dal perno di sostegno di rotazione n 
richiesto il 14 giugno 1902, per anni 2. 

V. Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. — 
161/79, 64910, Noel André Louis, a Reuil (Francia) « Système de poulie extensible 
à jante pleine » richiesto il 2 settembre 1902, per anni 6. 

161/83, 64927, Senff Emil, a Dusseldorf (Germania) « Perfezionamenti nei pre- 
riscaldatori, ossia economizzatori per caldaie a vapore » richiesto il 4 sett. 1902, 
per 1 anno. 

161/100, 64961, Busetto Sante di Luigi, a Venezia « Pompa rotativa a doppio 
effetto con cassa-valvole per inversione di movimento tipo Busetto » richiesto il 
30 agosto 1902, per anni 3, 

161.117, 64976, Zodel Louis, a Zurigo (Svizzera) « Turbine à régulateur avec 
vanue annulaire è fente » richiesto il 10 settembre 1902, per anni 6. 

161/161, 65014, Hall Albert-Francis, a Charlestown, Mass. (S. U. A.) « Systémo 
perfectionné de machine à vapeur » richiesto il 9 settembre 1902, per anni 6. 

161/167, 65027, Lindmark Toro Gustaf Emanuel, a Stoccolma « Turbine pour 
force motrico élastique » richiesto il 15 settembre 1902, per anni 15. i 

101/168, 65028, Mitchell George, a Naco, Arizona (S. U, A.), e Copeland Lucius 
Day, a Los Angeles, California (S. U. A.) « Procédé et appareils perfectionués pour 
utiliser la chaleur des scories chaudes pour produire de la vapeur » richiesto il 
16 settembre 1902, per 1 anno. 

161/170, 65050, Lentz Ugo, a Leipzig-Schleussig (Germania) « Garniture étanche 
pour tiges, axes, arbres, et autres dispositifs analogues » richiesto il 12 sett. 1902, 
per auni 6. 

161/177, 65057, Lips Carl W., a Zurigo (Svizzera) « Dispositivo per tendere le 
singole funi nelle trasinissioni per funi » richiesto il 14 settembre 1902, per anni 6. 

161/205, 65089, Mc. Millan John Loudon, a Syracusa (S. U. A.) « Perfeetionne- 
ments aux moteurs rotatits « richiesto il 25 settembre 1902, per anni 15, 

161/207, 65091, Do Fries & C. Aktien Gesellschaft, a Dusseldorf (Germania) 
e Outil netionnó au moyen d'air comprimé, ou d'une maniére analogue » richiesto 
il 25 settembre 1902, per anni 15. 

161,213, 65569, Davoglio Guglielmo, a Bergamo « Turbina (idraulica) centrifuga 
a getti separati, di numero qualsiasi, ad asse, od orizzontale o verticale, od obliquo 
per alto cadute e piccole portate d'acqua » richiesto il 4 novembre 1902, per anni 2. 


VI. Strade ferrate e tramvie. — 161/73, 64901, Griffiths William e Bedell 
Benjamin Harry, a Londra « Nouveau collecteur perfectionné à l'usage des vehi- 
cules à propulsion ou a éclairago éleetrique » richiesto il 27 agosto 1902, per anni 6. 

101/39, 64929, Fages Emile, a Parigi « Nouveau systeme de tirefond destiné à 
la fixation des rails de chemins de fer sur les traverses » richiesto il 4 sett. 1902, 
per anni 6, con rivendicazione di priorità dall'S luglio 1901. 

161/97, 64952, Voigt Haeffner Aktien-goscllschaft, a Francoforte s/M. 
sitif pour l'éclairage électrique des voitures de chemins de fer n richiesto il 6 sal- 
tembro 1902, per anni 15. 

161/104, 64278, Carsana Carlo, a Ponte San Pietro (Bergamo) « Sistema di se- 
gnalazione acustica ed ottica, col mezzo di elettricita, ai macchinisti dei treni fep- 
sullo stesso binario su cui 


m Dispo- 


roviari in corsa della presenza di un altro o più treni 
viaggiano, allo scopo di prevenire gli scontri e gli investimenti » richiesto il 30 giu- 
gno 1902, prolungamento per anui 6 della priv. 125/19, rilasciata il 10 luglio 1900, 
per anni 2 dal 30 giugno, 

161/108, 64255, Thomson Houston International Electric Company, a Parigi 
« Perfectionnements apportés aux freins eleetriques » richiesto il 25 giugno 1902, 
prolungamento per anni 9 della privativa 81/354, rilasciata il 13 luglio 1896, per 
anni 6 dal 30 giugno. 

161/109, 64259, ‘Thomson Eloctric Company, a Parigi 
« Nouveau systeme de reglage à courants alternatifs, surtout applicable aux mo- 
teurs de tramways * richiesto il 25 giugno 1902, prolungamento per anni 9 della 
privativa 52/102, rilasciata il 6 agosto 1898, per anni 6 dal 30 giugno, 

161/120, 64950, Dorpmuller Heinrich e Paulus Heinrich, ad Aachen (Germania) 
e Dispositivo per impedire lo spostamento dello ratsie dello strade ferrato n ri- 


Houston International 


chiesto 111 settembre 1302, per anni 6, 

161/142, 04294, Olper Leone, a Bologna « Sistema di blocco semiautomatico per 
tramvio elettriche a semplice binario » richiesto il 24 giugno 1902, prolungamento 
per l anno della privativa 139/234, luglio 1901, per 1 anno dal 
30 giugno, 

lol bb 64295, 
pilota elettrico di Webb «€ Thomson » richiesto il 24 giugno 1902, prolungamento 


rilasciata 1'11 


n]per Leone, à Bologna + Innovazioni al sistema di bastono- 


per 1 anno della privativa 139/230, rilasciata 1°11 luglio 1901, per 1 anno dal 
30 giugno. 

161/144, 64297, Thomson Houston International Electric Company, a Parigi 
« Perfectionnements apportés aux freins électriques » richiesto il 25 giugno 1902, 
prolungamento per anni 9 della privativa 81/311, rilasciata il 2 luglio 1896, per 


anni 6 dal 30 giugno. (Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


CERCANSI per Stabilimento rotaie 
Decauville usate con o senza piattaforma gi- 
revole. ‘— Indirizzare offerte alla Direzione 
dell’ Industria alle iniziali L. N. 


DIRETTORE ai Stabilimento di costruzioni 
meccaniche, pratico Œ’ impianti industriali, attual- 
mente occupato, desiderando migliorare la propria 
posizione, cerca posto adeguato in officina meccanica, 
oppure quale Direttore tecnico in importante stabili- 
mento industriale. Per offerte e schiarimenti, rivol- 
gersi all’ Amministrazione dell INDUSTRIA. 


Il signor Alfred SCHLATTER a Budapest (Ungheria) 
concessionario dell’attestato di privativa Vol. 39, N. 57346 
Reg. Gen. e Vol. 133, N. 69, Reg. Att., per: € Interrupteur 
automatique pour transformateurs » è disposto a ce- 
dere la privativa stessa od a concedere licenze di applica- 
zione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi ai 

sigg. MECHWART, COLTRI & C. - MiLaxo, Viu Solferino, 15. 


La Società GANZ € COMP. a Budapest, concessionaria 
dell’ attestato di privativa Vol. 89, N. 57254 Reg. Gen. 
Vol. 133, N. 87 Reg. Att., per: « Accoppiamento cedevole 
fra elementi motori coassiali » è disposta a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi ai 
sigg. MECHWART, COLTRI & C. - Mirano, Via Solferino, 15. 


Il sig. James HARGREAVES a Farnworth in Widnes 
(Inghilterra), concessionario dell’attestato di privativa Vol. 35, 
N. 49617 Reg. Gen. e Vol. 104, N. 15* Reg. Att., per: « In- 
novazioni nei mezzi applicabili alla elettrolisi dei sali n 
è disposto a celere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l’ Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
1? Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANO - Via 
S. Andrea, 6, MILANO 


Agli industriali 


PRIVATIVE INDUSTRIALI: I. 8 ottobre 1901, Heg. Atl., 
Vol. 148, N. 157. — IL 8 ottobre 1901, keg. Att., Vol. 148, 
N. 158, per: 

« Perfectionnements apportés aux mécanismes 

de transmission de force » 


del signor Bion Joseph ARNOLD, a Chicago (S. U. d’A.). 


L'inventore è disposto a vendere le suddette privative op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 2 gennaio 1895, Reg. Att. 
Vol. 74, N. 246. — Completivo: 22 ottobre 1895, Reg. Att., Vol. 78, 
N. 268, per: 

« Perfectionnements aux méthodes et appa- 
reils destinés à mesurer les courants élec- 
triques » 

del signor Oliver Blackburn SHALLENBERGER, 
a Rochester, Pa. (3. U. d'America). 


L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. Y. 


MILANO, 8 FEBBRAIO 1903. 
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VOLUME XVII, N. 6. 


L'INDUSTRIA  , 


A 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA ^ 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1903 
all INDUSTRIA - Anno 17.” 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali 
scadde l’abbonamento col 31 dicembre 1902 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per 
agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire 
interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte Tecnica 


Esposizione di Diisseldorf. 
NUOVI MAGLI AD ARIA E A VAPORE, 


(Vedi tavola a pag. 88-89). 


I. 

Maglio ad aria compressa e a molla pneumatica, 
- Sistema Béché - Costruito da Béche € Grohs, G. m. b. H. 
Fabbrica di macchine e fonderia,a Hückeswagen (Rhein- 
land) (fig. 1-4, 7, 10, 11, 13, 14, 17). 

Nel cilindro a (fig. 10 e 11) fissato verticalmente 
all'intelaiatura del maglio ad aria compressa agiscono 
due stantuffi b e c. Il primo mosso in su ed in giù, 
per mezzo di manovella e di -bielle, dalla trasmissione, 
attira nella corsa ascendente lo stantuffo c colla rela- 
tiva mazza d, la quale durante il movimento discen- 
dente dello stantuffo 5 viene lanciata .in giù per la 
compressione prodottasi in e. La distribuzione avviene 
per mezzo del registro g, il cui stelo è unito ad una 
puleggia / collegata allo sposta-cinghie in modo che 
aprendosi il registro y, la correggia va applicandosi 
più completamente alla puleggia fissa, aumentando il 
numero delle corse dello stantuffo b. 

Se il registro g viene più o meno chiuso, durante 
la corsa ascendente, lo spazio í assorbe aria per la 
valvola A; Paria non potendo più sfuggire durante il 
moto discendente, forma un cuscino che tiene la mazza 
ad una altezza corrispondente alla posizione del re- 
gistro g. 

Lo stelo regolatore del registro y è provvisto di 
un controdado k che serve a regolare la distanza dei 
perni m /; se il maglio battesse troppo forte in certi 
casi in cui il numero dei giri e prescritto, si può di- 
miuuire la lunghezza / m mediante il controdado per 
cui il canale viene chiuso maggiormente. Sul perno del 
registro g e sul suo coperchio di chiusura è marcata 
la posizione del canale aperto e del canale chiuso. Per 
regolare il cuscino d'aria vi e una valvola di ritegno zs, 
la quale nel caso che il maglio lavorasse sussultoria- 


mente, va regolata in modo che il maglio riprenda 
l'andamento dolce. i 

Affinché la polvere non penetri nella canna d'aria £, 
questa viene prolungata fin sopra al tetto e quindi 
curvata o riparata in un modo qualunque dalla pioggia. 

Prima di mettere in moto il maglio, lo stantuffo 
della mazza e l'asta rispettiva vengono lubrificati da 
una siringa che comunica coi buchi s sı; durante il 
movimento la lubrificazione viene effettuata dall’ olia- 
tore p. 

Quanto ai magli a molla pneumatica di questa Ditta, 
la fig.7 rappresenta un maglio ad un ritto e la fig. 17 
un maglio a due ritti. 

Nei magli ad un sol ritto, l'albero a manovella c, 
posto in basso per dare stabilità al maglio, muove per 
mezzo d'una biella f il bilancere, e questo aziona lo 
stantuffo, a cui è congiunto a snodo, della mazza a di- 
sposta in forma di cilindro chiuso. La biella è tanto 
pesante che il suo peso compensa quello della testa 
a croce p e dello stantuffo. L' asse d'oscillazione y del 
bilanciere é eccentrico; quindi durante la rotazione 
lo stantuffo della mazza viene alzato o abbassato e rag- 
giunge le diverse altezze occorrenti. 

Il cilindro della mazza ha ad una certa distanza 
dalle sue due estremità dei grandi buchi 3 che per- 
mettono all’ aria di entrare e di uscire liberamente 
impedendo al martello di riscaldarsi. Le camere 
d'aria m e n sopra e sotto questi buchi 3 formano cu- 
scini o molle d'aria che da una parte sollevano la mazza 
in modo elastico e ne accelerano la discesa e dall'altra 
parte impediscono ai colpi di esercitare un'influenza 
nociva sul meccanismo del maglio. Nello stantuffo del 
cilindro della mazza vi sono le valvole b che impedi- 
scono allo stantuffo di rimanere aderente ai fondi del 
cilindro. 

La potenza dei colpi si regola nel modo seguente: 
Lo stantuffo conduttore p e la mazza a formano uno 
spazio chiuso che è messo in comunicazione coll’ aria 
esterna per mezzo d'un rubinetto k. Aperta la comu- 
nicazione, lo spazio i non ha alcuna influenza sul mo- 


| vimento della mazza e questa batte liberamente e a 


fondo. 

Quando invece lo spazio é è chiuso ermeticamente 
dal rubinetto Æ, durante il movimento ascendente della 
mazza l’aria rinchiusa sfugge per la valvola di ri- 
ieguo; ne segue che non potendo entrar l'aria, nello 
spazio (si produce un vuoto che impedisce alla mazza 
di cadere liberamente e la tiene sospesa. 

Aprendo parzialmente il rubinetto k si producono 
in corrispondenza dei colpi più v meno deboli. 

La velocità si regola per mezzo di pulegge folli e 
fisse, dirigendo la correggia interamente o solo in parte 
sulla puleggia fissa. Nei magli provvisti di mazze che 
pesano sino a 1000 kg., la velocità si regola con una 
leva a pedale, e nei grandi magli che richiedono due 
persone con una leva a mano. 

L'incudine, secondo il genere di lavoro, ha un 
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peso 10-15 volte superiore a quello della mazza; essa 
è separata dall’ intelaiatura del maglio e riposa su di 
una fondazione di legno. 

Nei magli a due ritti lasse a manovella d è di- 
sposto sopra al cilindro ed un potente volante e fa 
equilibrio alle masse vibranti. L'intelaiatura c è di 
ghisa vuota, di forte spessore. I ritti del maglio sono 
disposti ad una distanza conveniente e permettono una 
libera visuale. 

In tutto il resto la costruzione di questi magli non 
differisce da quella dei magli a vapore dello stesso tipo. 

Le figure 1-4, 13 e 14 danno varie disposizioni di 
matrici. Nelle costruzioni usuali della ditta sono disposte 
con un angolo 4 = 35° dall'avanti a sinistra verso l'in- 
dietro a destra. 

Se gli oggetti da lavorare sono tali che l'operaio 
non debba cambiar posizione, conviene dare agli stampi 
un'inclinazione di 45" pei magli ad un sol ritto, Per 
lavori in cui Poperaio deve lavorare in lunghezza ed in 
larghezza la migliore inclinazione della matrice è di 35°, 

Per dare un'idea precisa delle diverse esecuzioni 
dei magli a molla pneumatica, presentiamo qui al- 


cuni dati: 
Magli ad un sol ritto. 


Numero del maglio | 1 | 218 | 4 5 6 4 


— | u D— i - — 


15 100 150; 200 , 300 


Peso della mazza kg.! 25 | 50 
Corsa massima della 
mazza. . . mm. 235 ,250 280 8101330] 360 | 4,0 


Altezza massima del 
pezzo da lavo- 
rare. . . . mm. 

Diametro della pu- 
lezgia motrice mm. 


100 E 110; 180 | 900 


| 
340 "^ 600; 700! 800 409 


i 


pom Hn 9500 


Laryhezza della cor- i 

reggia. . . mm.| 60 E 80 | 90 |110| 120 | 135 
Numero dei colpi al | | 

minuto. . | 250 | 240 | 220 210 | 200 | 170 | 152 
Forza necessaria in | | | 

HP circa . . 0,5alla? 24342 66488 10/12 a E 
5 “(altezza . mm. e 2100 2300 2501 Ur2650 2800 LU 
3 Es larghezza. n ! 900 |950 11000. 1100/1200 1800 | 1550 
t Èf profondità » |1800 1450 1600 18002000 220) + 2400 
Diam. della mazza n | 155 | 180 210 240 280, 310 | 350 
Lunghezza massima | | | | 

della matrice su- | | | 

periore . . . mm. | 140 ,160 180 200 245 | 260 | 300 


| 
: | | 
Peso circa . . kg. | 1800 uS d 4500 


Magli a due ritti. 


Numero del maglio .| 1 2 8 


_———{ -——Pr | —— 
———— — —M 


Peso della mazza . kg. | 75 | 100 | 150 
Corsa massima della 

mazza. . . . mm. | 250/310 | 330 
Altezza massima del 

pezzo da lavorare mm. | 130 | 150 | 170 
Diam. della puleggia 

motrice . . . mm.¡900/600|700| 800 | 900 | 1000 
Largh. della cinghia n | 80 | 99 | 110] 120 | 135 150 
Num. di colpi al minuto | 220 | 210 | 200 | 170 | 150 130 
Forza necessaria in HP_[2a54a6/6a8 8a 10[12a 15|15 a 18 
altezza . . mm. [2600/2800 3000 3200 | 3500 | 3709 
larghezza . » |150.)/1700,/1850 2000 | 9250 | -400 
. profondità . » |800| 900 [1000 1100 | 1209 | 1300 
Diam. della mazza » |210|240|280 | 310 | 350 400 
Lunghezza massima | 
della matrice supe- | 

riore . . . . mm. |180|200|945 260 | 800 340 
Peso circa . . . kg. [3000/4000]5100 6400 | 8700 | 11000! 


Spazio 
necessario 


II. 


Magli a vapore di G. Brinkmann & Co. - Fabbrica 
di macchine e fonderia a Wissen sulla Ruhr. 

La fabbrica di macchine e fonderia di G. Brink- 
mann & Co. di Wissen a. d. Ruhr presentò due magli a 
vapore, uno dei quali per una mazza di kg. 100, l’altro 
di kg. 1000. Il primo aveva una corsa massima della 
mazza di 350 mm. ed è rappresentato dalle figure 8, 9, 
15 e 16; il secundo aveva una corsa massima della 
mazza di 1000 imin. ed è rappresentato dalle fig, 5, 6, 12. 

Il ritto f, fatto di ghisa vuota, riposa su di una 
placca speciale y, mentre l’incudine incorniciata dalla 
placca riposa sur un fondamento speciale y che non è 
congiunto col fondamento del maglio. 

Con questa disposizione si evita una trasmissione 
diretta delle scosse dell'incudine sul maglio e la so- 
lidità di questi magli in confronto a quelli in cui il 
ritto che porta il maglio riposa sull’incudine è molto 
maggiore. La parte anteriore della placca di sostegno 
colle due viti ad ancora si trova sotto la linea del pa- 
vimento. 

Lo stantuffo, Pasta dello stantuffo e la mazza sono 
fatti d'un sol pezzo d'acciaio fuso. 

La guida del maglio grande (fig. 5 e 6) consiste in 
una cassa di getto d'acciaio fissata al ritto del maglio 
da forti anelli messi a caldo; la cassa porta delle liste: 
mobili d'acciaio forgiato. 

Alla parte superiore dell'intelaiatura il cilindro 
a vapore r è assicurato da anelli rimessi a caldo; ivi 
si trova il registro di ammissione del vapore (fig. 5); 
questo mosso dalla leva a mano è fa entrare il vapore 
nella camera del cassetto di distribuzione. 

La distribuzione — distribuzione a cassetto cilin- 
drico equilibrata — viene fatta automaticamente dal 
maglio; a questo scopo è stata disposta una leva £ gi- 
revole intorno ad un perno y; la leva seguendo i mo- 
vimenti della mazza aziona la leva di distribuzione /. 

Risuita dalla fig. 5 che il perno k, sul quale gira 
la leva di distribuzione A è congiunto alle stanghe ( i, 
in modo che il centro di rotazione, girando la leva 6 
viene spostato negli intagli della guida 4, variando così 
la lunghezza della corsa del cassetto di distribuzione. 
Così è dunque reso possibile di variare, durante la 
marcia di /, la forza dei colpi ad ogni momento. 

Se la leva € per mezzo della sua impugnatura a 
viene introdotta in uno degli intagli della guida A, il 
maglio funziona uniformemente coi colpi di una forza 
che corrisponde a questa posizione. 

* La disposizione è tale, che l’operaio può far arre- 
stare in alto la mazza immediatamente e quindi fare 
comprimere al vapore il pezzo da lavorare; oppure 
egli può adoperare alternatamente la distribuzione auto- 


‘matica e la distribuzione a mano (colla leva a) produ- 


cendo così colpi isolati. La distribuzione permette anche 
di forgiare e di pressare pezzi di tre quarti d'altezza 
della corsa. —— 

Un dispositivo speciale limita la salita della mazza, 
cosicchè commettendo qualche imprudenza nel ma- 
neggio della distribuzione, non c'è pericolo che si dan- 
negyi il coperchio. Il maglio grande ha un dispositivo 
speciale per trattenere in alto la mazza per poter cam- 
biarvi le grossezze, mentre il vapore è intercettato. 

Per lubrificare i magli si usano dei torchi lubrifica- 
tori sistema Richter. 
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Caldaie e macchine a vapore. 


CORROSTONI CAGIONATE DAL CLORURO DI MAGNESIO. 


(Cont. e fine, vedi L’Industria, 1908, pag. 67). 


Abbiamo riportato alle fig. 4 a 7 le viste dei fianchi 
di ciascuno dei due focolari della caldaia N. 1763, anch'essa 
funzionante in una località in riva al mare e alimentata con 
acqua del sottosuolo. 

Ancora più caratteristica, e individuante assolutamente 


la presenza del cloruro di magnesio nell’acqua, è la corro- 
sione che sì ha, non diremo alla linea d’acqua, ma appena 
sopra la linea d’acqua. 

Le corrosioni alla linea d’acqua, dovute a grassi, che 
galleggiano e si scompongono a contatto della lamiera calda, 
oltrechè essere a pustole e contenere la polvere nera o bruna, 
nota, delle corrosioni attribuite a questa causa, segnano la 
zona, nella quale oscilla il livello dell’acqua; quelle del clo- 
ruro di magnesio sono meno sensibili in questa zona, forti 
immediatamente sopra e lungo una striscia abbastanza larga, 
e, più su, vanno diminuendo coll’inalzarsi. 


Fig. 4. Fianco destro del focolare destro. 
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Fig. 5. Fianco sinistro del focolare destro. 


Fig. *. Fianco sinistro del focolare sinistro. 


Corrosioni ai focolari della caldaia N. 1763. 


Le corrosioni sopra la linea d’acqua sono coperte di in- 
erostazione chiara, colorita qua e là di chiazze di ruggine; 
questa incrostazione è di grossezza maggiore presso la linea 
d'acqua e va degradando dal basso in alto; corrosioni e 
crosta formano una fascia, che non di rado arriva ai 20 cm. 
di larghezza e corre lungo tutta la caldaia. 

Nelle caldaie a focolare interno, queste corrosioni sono 
spesso più accentuate sul fondo posteriore, dove la tempe- 
ratura è elevata, pel contatto della volticella, che forma la 
cosidetta cuffia; questa si riscalda sempre assai più che non 


il resto della muratura, perchè i prodotti della combustione, 
uscendo dal focolare, ne colpiscono normalmente il muro 
attiguo. 

Sono spesso assai marcate nei fondi posteriori piani, 
rinforzati con squadre, forse perchè i rinforzi sono insuffi- 
cienti e permettono quelle deformazioni, che favoriscono, 
come è noto, le corrosioni di ogni natura. 

Di tali corrosioni se ne trovano poi anche sulla facciata. 

Il cloruro di magnesio è solubilissimo nell'acqua ; all’ab- 
bassarsi che fa il livello di questa, fra due alimentazioni 
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successive, lascia una prima crosticina, che rimane poi, 
perchè è fatta anche di calcari; ma, per poco che sì man- 
tenga basso il livello, per capillarità, attraverso la crosti- 
cina, l’acqua sale su per la parete, ingrossa il deposito 
esistente e il liquido oltrepassa e depone altro cloruro, il 
quale arriva, in breve, tanto alto, da non essere toccato e 
ridisciolto dall'acqua, quando, per una nuova alimentazione, 
il livello risale: il cloruro arrampica, per così dire, sulla 
parete metallica e dove questa è calda, si scompone ossi- 
dando e corrodendo. 

Queste si devono dire corrosioni sopra la linea d’acqua 
e non alla linea d’acqua, e per questo fatto non si possono 
confondere con altre dovute ad altre cause. 

Nella caldaia N. 1818, l'arco, che avrebbe dovuto essere 
libero dall’acqua, a norma del livello minimo di questa, con- 
cesso e segnato sull’indicatore, era lungo circa m. 1,900; 
ebbene l’arco in vetta, non incrostato, ma nudo e picchiet- 


Fig. 9. 


tato, non era lungo piú di m. 1,500, cosicché, se si avesse 
pensato che l’acqua fosse arrivata fin dove erano e croste, 
e corrosioni, si doveva ritenere che la camera di vapore, in 
luogo di avere una saetta di 400 mm., fosse ridotta spesso 
ad averne una di soli 230 mm. e cioè l’acqua riempisse tutto 
l'indicatore di livello e andasse anche più su. 

Nelle caldaie a tubi da acqua, o moltitubolari che si 
vogliano dire, l’azione del cloruro di magnesio è rapida nei 
tubì dei primi due o tre ordini, sopra la graticola. 

Le fig. 8 e 9 rappresentano due pezzi di tubi della 
caldaia N. 3411, del tipo Babcock e Wilcox, passati parte a 
parte. 

Le corrosioni dovute al cloruro di magnesio, più o meno 
intensamente si manifestano sempre, quando nell’acqua vi 
è della magnesia e il cloro vi è originariamente anche in 
quantità minima, e si evitano solo coll’uso della soda con- 
tinuato e diligente. 

A questo scopo non basta introdurre in caldaia le quan- 
tità eventualmente prescritte; è necessario ogni due o tre 
giorni fare la prova dell’alcalinità dell’acqua, colla carta 
rossa di tornasole: qualora l’acqua in caldaia non presen- 
tasse reazione alcalina, bisogna aggiungere dell’altra soda 
e ripetere dopo due o tre ore la prova. 


Ing. Guipo PERELLI. 


Elettrotecnica. 


ANALISI 
DEI VARI SISTEMI DI TELEGRAFIA SENZA FILI 
A. FREDERICK COLLINS. ! 


È certo che le varie ipotesi teoriche avanzate per 
spiegare fenomeni ed apparati costruiti sopra dati che 
non possono essere per ora basati su fatti fondamentali 
e bene stabiliti, non possono rappresentare una parte 
molto importante nello studio della telegrafia senza 


1 Electrical World and Engineer, N. 1, 1903. 


fili. E sarà perciò la costruzione dell’ istrumento che 
formerà il principale argomento su cui portare l’ at- 
tenzione. 

Nella classificazione ora dei vari sistemi, allo scopo 
della loro comparazione, bisogna senza dubbio metter 
fuori discussione come il primo degli apparecchi che 
veramente risolse il problema proposto della telegrafia 
senza fili fu fatto dal Marconi nel 1896. 

Lo studio comparativo propostoci comprenderà l’a- 
nalisi dei lavori di Marconi, Lodge, Slaby-Arco, Braun, 
Fessenden, Guarini, Ducretet e De Forest. Esso potrà 


‘esser poi suddiviso in due classi generali, e cioè in 


quella A della telegrafia senza fili che diremo sinto- 
nizzata e in quella B non sintonizzata, ciascuna di 
queste potendo dividersi in due sotto-classí cioè: C ad 
oscillatori e risuonatori a terra, e D ad oscillatori e 
risuonatori non a terra. Oltre ciò gli apparecchi di 
trasmissione si possono così distinguere: (a) generatori 
del tipo di bobina d' induzione; (b) generatori del tipo 
trasformatore; (c) oscillatori collegati in serie coll’an- 
tenna e colla terra; (d) oscillatori agenti come trasfor- 
matori; (e) oscillatori del tipo a circuito aperto; 
(f£) oscillatori del tipo a circuito chiuso; (g) oscillatori 
del tipo a circuito composito (compound); (A) trasmet- 
titori a circuito interno intonato ; (i) trasmettitori non 
intonati. 

Il sistema di onde elettriche del risuonatore è 
normalmente simile a quello dell’ oscillatore, quan- 
tunque la funzione del primo sia diametralmente op- 
posta a quella di quest’ ultimo, le cui onde elettriche 
in esso generate urtando contro il risuonatore, ven- 
gono trasformate in convenienti oscillazioni elettriche. 

I ricevitori ponno essere sotto classificati come 
segue: (a') ricevitore a circuito interno accordato; 
(b) ricevitore a circuito non accordato; (c' circuiti 
risuonatori aperti; (d circuiti risuonatori chiusi; 
(e') circuiti risuonatori compound; (f') rivelatori (de- 
tector) di onde elettriche in serie coll’antenna e colla 
terra; (9°) detector di onde elettriche fatto agire con 
trasformatori; (A) ricevitori a coherers; (Č) ricevitori 
ad anti-coherer; (/') ricevitori a rivelatori (detector) 
magnetici di onde; (4°) ricevitori agenti su apparecchi 
Morse; (/) ricevitori agenti su apparecchi telefonici. 

Il primo apparecchio Marconi appartiene alle 
classi B e C con apparecchi non sintonizzati e con 
l'oscillatore ed il risuonatore in comunicazione colla 
terra. Esso consiste essenzialmente di un trasmettitore 
di cui il generatore è una bobina induttrice (a). Una 
specialità però del brevetto Marconi sta nel fatto che 
il generatore di tale specie si può unire con un altro 
di altra specie come quello del tipo trasformatore (0). 
L’ oscillatore (c) è in serie coll’ antenna e colla terra 
ed è del tipo (e) a circuito aperto. Esso non è accor- 
dato per ogni periodo di oscillazione, ma è intonato 


naturalmente con ogni altro ricevitore in comunica- 


zione colla terra. 

L'apparecchio trasmettitore di tale tipo non ha 
così nessun riguardo al periodo di oscillazione che si 
ha nell’emettente, alla lunghezza delle onde propagate, 
o alla frequenza di oscillazione generate nel risuonatore 
dalle onde che vi arrivano. 

Il ricevitore Marconi corrispondente al precedente 
trasmettitore è naturalmente delle classi B e C con 
un ricevitore (5) non intonato; esso agisce con un ri- 
suonatore su un circuito aperto (c'); antenna e il con- 
tatto colla terra sono in serie, mediante il coherer (.f”), 
col ricevitore relativo azionante l'apparecchio Morse. 
L'apparecchio .così descritto è rappresentato schemati- 
camente dalla fig. 1. 
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Eccoci allora al sistema Lodge di telegrafia senza 
fili sintonico che rappresenta una nuova classe che 
abbiamo designata con A e alla quale si riferisce anche 
la particolarità dell'eliminazione del contatto con la 
terra sia dell'oscillatore che del risuonatore, costituendo 
così la sotto-classe D. 

I] trasmettitore agisce per mezzo di una bobina 
d'induzione (a), l'oscillatore (e) é a circuito aperto, ed 
a garantire l'uniformità di emissione nel sistema oscil- 
latore, i due bracci hanno lo stesso valore di induzione 
e capacità, il che naturalmente non è possibile quando 
uno dei bracci è in comunicazione con una capacità 
tanto grande quanto è quella della terra. Se tale di- 
sposizione ha il grande vantaggio di permettere una 


Fig. 1. 


Fig. 2. 


vera intonazione negli apparecchi, ha peró il grande 
svantaggio di eliminare la terra come fattore di riso- 
nanza limitandosi così molto la distanza alla quale essa 
può essere efficace. 

L'intonazione suddetta è ottenuta variaudo la ca- 
pacità e l'induttanza segnate nella fig. 2. Principale 
punto interessante dell'invenzione Lodge sta nel sistema 
del risuonatore e del ricevitore. Si vede dalla figura che 
detto risuonatore è del tipo a circuito compound (e), 
e della sotto-classe (a^), avendo un circuito (g') interno 
segnalatore intonato col coherer e fatto funzionare a 
mezzo di un trasformatore. Questo sistema rende l'azione 
delle oscillazioni stabilitesi nel risuonatore del receiver 
indipendente dalla instabilità del coherer per le sue 
variazioni di resistenza e capacità. I ricevitori di questo 
tipo agiscono poi su un registratore Morse. 

Ed eccoci allora al sistema Slaby-Arco rappresen- 
tato pure schematicamente nelle figure 3 e 4. Con un 
solo tipo di receiver, due sono invece le forme di tra- 
smettitori proposti. Il primo di questi, mostrato nella 
fig. 3, studiato per lanciare onde di una predisposta 
stabilita lunghezza, fu poi peró, per considerazioni sia 
pratiche che teoriche, subito sostituito dal tipo 4. 

E ben noto come la risonanza elettrica sia molto 
difficile da ottenere quando nel sistema il radiatore non 
possa emettere che poche oscillazioni, e sia invece 
sempre più facilmente ottenibile quanto più persistenti 
sono dette oscillazioni. Siccome poi la caratteristica 
dei sistemi a circuito chiuso (f d') è appunto quella 
delle oscillazioni persistenti, sì comprende come il tipo 
della figura 3 del circuito trasmettitore di Slaby-Arco, 
formato dall’antenna e dal filo verticale, entrambi col- 
legati dalla terra, possa rispondere alle condizioni della 
risonanza elettrica voluta per la sintonizzazione. 

È stabilito che ogni oscillazione di frequenza suf- 
ficiente per emettere onde di lunghezza pari a quattro 
volte quella del filo, le propagherà nello spazio; ma 
quando la periodicità delle oscillazioni non è accordata 
con l’antenna che le deve irradiare, esse vengono dissi- 
pate nella bobina d’induzione e vanno poi alla terra tra- 
verso il secondo filo verticale; in nessun caso vengono 
irradiate onde, o almeno lo sono molto debolmente. 
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Come si vede, tale tipo di trasmettitore assomiglia 
più a quello di Marconi che non a quello di Lodge. In 
ogni modo esso costituisce il primo dei sistemi oscil- 
latori a circuito chiuso, ma con tale trasmettitore sono 
onde di determinata lunghezza e non di crescente fre- 
quenza che si emettono ad ogni scarica traverso l'oscil- 
latore. 

ll tipo 4 del trasmettitore Slaby-Arco é il primo 
di quelli che si possono ascrivere alla specie degli 
oscillatori compound, classe A, sotto-classe C e sotto- 
divisione (g), aventi un circuito interno accordato (A), 
e la sua disposizione produce fenomeni complessi, la 
teoria dei quali é difficilmente confutabile. 

Si hanno alcuni ingegnosi sistemi per ottenere effetti 
armonici fra le onde dell'antenna d'emissione e la cor- 
rente ad alta frequenza stabilitasi nel sistema oscillatore. 

L'induttanza necessaria é ottenuta da pochi giri 
di filo pesante di rame, avvolto intorno a una grossa 
cassetta di cartone contenente un certo numero di bot- 
tiglie di Leyda colle quali la periodicità di oscilla- 
zione può essere variata entro certi limiti per la va- 
riazione in aumento o diminuzione della resistenza. 
Adottando l’ oscillatore definito da 1, 2, 3, 4, 5,0 e 7, 
si ha un oscillatore chiuso, e si produrranno oscilla- 
zioni permanenti. Se l' antenna comprende il circuito 
aperto formato da 5, 6, 7, 8, oscillatore ed irradiatore 
avranno ciascuno i vantaggi portati dal circuito aperto 
e da quello chiuso. 

La bobina d’induttanza 6 serve ad ottenere e man- 
tenere la maggiore precisione nella disposizione del 
coefficiente di induttanza e capacità del sistema for- 
mato dall’ antenna ed il circuito interno intonato (A) 
di trasmissione, rendendo la frequenza di oscillazione 
nei due circuiti, corrispondenti fra loro. Il trasmetti- 
tore comprende la ordinaria bobina di induzione, una 
chiave con uno estintore magnetico ed un interruttore 
a mercurio. 

Quanto al ricevitore di Slaby-Arco esso è simile di 
aspetto al trasmettitore: come si vede nella fig. 4,, 
esso è costituito da un circuito risuonatore (c' com- 


Fig. 4. 


pound del tipo A C, avente il circuito interno chiuso 
intonato con quello esterno aperto, e questo sintonico 
coi trasmettitori. Un coherer (W) è messo in serie col- 
l'antenna e colla terra, sebbene, secondo la teoria di 
Slaby, non debba appartenere alla sotto-classe (.f”), 
perchè i due circuiti sono separati e distinti (fig. 4). 

Gli elementi di somiglianza fra il sistema Marconi 
primo descritto e il sistema di Slaby-Arco sta nel- 
l’impiego dell’ antenna in entrambe le stazioni e la 
messa a terra di oscillatore e ricevitore in serie colle 
dette antenne. 

Il sistema Slaby-Arco somiglia a quello Lodge nel- 
l'impiego di induttanze per l'intonazione di vari appa- 
recchi e il sintonismo di due stazioni. 

(Continua). 
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Elettrochimica. 


PERFEZIONAMENTO 
NELLA PREPARAZIONE ELETTROLITICA 
DEGLI ALCALI CAUSTICI. 


Sono note le difficoltà che si incontrano allorchè trattasi 
di impedire che i prodotti dell’elettrolisi dei cloruri alcalini 
si ricombinino fra loro, in ispecie laddove non si ricorre 
all’ impiego del mercurio. 

Secondo Brochet e Ranson ! di Parigi, la preparazione 
dell idrato di sodio e di potassio sarebbe di molto facilitata 
se il comportamento dell'anodo venisse alimentato con una 
soluzione del cloruro corrispondente che contenga almeno 
gr. 150 di solfuro dello stesso metallo per ogni litro. Trat- 
tandosi di ottenere l’idrato sodico, le condizioni migliori si 
hanno impiegando una soluzione a gr. 200 di cloruro sodico 
al catodo ed una di gr. 100 dello stesso sale con gr. 300 di 
solfuro all’ anodo. Questo può essere di carbone, platino o 
piombo, ma deve essere separato con un diaframma poroso 
dall’ anodo di ferro. In tali condizioni con una corrente di 
5 ampère per demq. la tensione richiesta si limita 1 !/, volt 
alla temperatura di 409-50? C. e nell'elettrolizzatore non av- 
vengono fenomeni di ossidazione. Lo solfo che si separa 
all'anodo si scioglie nel solfuro sodico che trovasi in eccesso 
dando luogo alla formazione di polisolfuro, prevalente- 
mente Na, S;, il quale è caratterizzato da una grande so- 
lubilità nell’ acqua. 

Inoltre, non si ha a lamentare la formazione di iposolfiti 


e di solfati e neppure la deposizione di solfo sulla superficie 


dell’anodo, il quale conserva la sua conduttività e rimane de- 
terso. Non è che allorquando il contenuto di solfuro sodico 
scende al di sotto di gr. 130 per litro, che incomincia a ren- 
dersi libero lo solfo e volendo continuare vantaggiosamente 
l’ elettrolisi occorre arricchire la soluzione di solfuro, o rin- 
novarla. È consigliabile di regolare la composizione dell’elet- 
trolito per modo che il contenuto di solfuro non scenda 
al disotto di gr. 200 per ogni litro e di far circolare inces- 
santemente le soluzioni nell’elettrolizzatore. 

Gli autori non accennano al modo con cui si propon- 
gono di procurarsi il solfuro di sodio in condizioni econo- 
micamente vantaggiose e con quale procedimento riconver- 
siranno il polisolfuro in monosolfuro. A nostro avviso, è 
probabile che sì tratti della utilizzazione del solfuro sodico 
residuo della preparazione dei composti di bario. 


g. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


INTORNO ALLE APPLICAZIONI DELL’ OLIO 
PREPARATO PER IL ROSSO TURCO. 


I vecchi tintori di seta pretendono che sia pratica 
di oltre mezzo secolo quella di valersi del derivato 
solforico dell’ olio d'oliva per raddolcire le sete che 
furono sottoposte a determinati trattamenti. Runge 
nel 1834 aveva gia richiamata l’attenzione sui vantaggi 
che avrebbe presentato Pacido solfoleico per la tintura 
del rosso turco, ma dovettero trascorrere quasi 40 anni 
prima che si riconoscessero i pregi di codesto pro- 
dotto. Secondo Fritz Storck ? fu nello Stabilimento di 
Gros Roman Marozeau e C. a Wesserling che nel 1860 
se ne fece l’applicazione sotto forma di sale ammonico 
per predisporre i tessuti di cotone alla stampa dei co- 
lori derivati dal catrame fissati col vapore e nei pro- 
dotti che una nota ditta di Mulhouse fabbricò per pa- 
recchio tempo per la decorazione delle indiane entrava 
come componente importante Pacido solfoleico all'atto 


| Patento germanica, N. 133186, in data 6 agosto 1901. 
2 LAUBER — Handbuch des Zeugdrucks — Faerber-Zeitung, 1902, fasc. 23, 
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sconosciuto. È dal 1869 che la stamperia di Wesser- 
ling produce i rinomati suoi articoli per tappezzeria 
mediante impressione a mano del rosso e del rosa va- 
pore su tessuti preparati col solfoleato e spetta al co- 
lorista Martino Ziegler il merito di avere nel 1873 
applicati i colori d'alizarina servendosi dello stesso 
procedimento. 

La vivacità e la maggiore resistenza che il deri- 
vato solforico dell’ olio d'oliva induce nelle lacche di 
alizarina fissate col vapore, suggerì a Orazio Koechlin 
nel 1874 di valersene anche per i colori ottenuti me- 
diante mordenzatura e successiva tintura. 

Il procedimento che trovò tosto larga diffusione 
consisteva nello stampare od impregnare la fibra col 
mordente di allumina, nel fissarlo nel modo solito per 
procedere in appresso alla tintura coll’alizarina in pre- 
senza dell’occorrente proporzione di acetato di calcio; 
da ultimo nell’ imbevere col solfoleato, previa essicca- 
zione, vaporizzare e lavare nel sapone. 

A differenza del processo antico di tintura in rosso 
turco per il quale si richiedeva far precedere la pre- 
parazione coll’olio, colle indicazioni di Koechlin si riu- 
scivaa produrre delle colorazioni che sostenevano brillan- 
temente la concorrenza con quelle prodotte colla robbia, 
modificando soltanto le operazioni di avvivaggio. Lo sta- 
bilimento di Wesserling si trovó in grado perció di 
accorciare di molto l'antico processo di tintura in rosso 
e di valersi largamente dell’alizarina anche per gli ar- 
ticoli stampati. La fabbrica di Walter Crum di Glasgow, 
che nel 1875 potè procurarsi i particolari per la ap- 
plicazione di questo trovato, seppe sfruttarlo larga- 
mente servendosene per la produzione dei fazzoletti, 
coi quali innondò il mercato italiano, che fino allora 
era pressoché nelle mani degli stampatori di Glarus. 
Il procedimento di Koechlin fu esteso altresì alla pro- 
duzione degli articoli decorati per tappezzeria che si 
ottenevano mediante tintura dei tessuti precedente- 
mente stampati coi mordenti. 

Mentre dapprima il punto di partenza per la pre- 
parazione dell’ acido solfoleico era l'olio di oliva, gli 
inglesi riconobbero che il derivato solforico dell’ olio 
di ricino forniva risultati migliori * e che poteva es- 
sere introdotto direttamente nel bagno di alizarina, in 
modo da evitare la successiva imbibizione collo stesso 
preparato, bastando da ultimo una prolungata vaporiz- 
zazione. 

Il processo rapido per la tintura in rosso che 
Orazio Koechlin depose sotto forma di piego suggellato 
alla Società Industriale di Mulhouse il 9 giugno 1875 
e che fu aperto il 27 settembre 1899, comprende: 

~ I. La mordenzatura preliminare in un bagno for- 
mato di: 


Acetato di allumina a 10° Bé. litri 1 

Acqua «e — dE G8 

Acetato di calcio . . . . . . . . n 3/4 
n di magnesia. . . . . . . n Hie 


II. La suecessiva essiccazione, poi la fissazione 
dell’allumina con un passaggio attraverso la soluzione 
contenente: 

Silicati di sodio litri 1 


ACTIVAS: p Aa A owes We e AO 
AMMONIACA . . . . . . . . « . » 1 


l La maggiore vivacità del rosso ottenuto col derivato solforico dell'olio di ri- 
cino rispetto a quello d'oliva, secondo le prove da noi eseguite, deriva da ciò che 
quest'ultimo dopo la vaporlzzazione si converte in parte in acido ossistearico che 
è solido ed opaco, mentre gli acidi grassi dell'olio di ricino rimangono liquidi e 
inducono maggior trasparenza alla lacca, g. 


III. In appresso il lavaggio nell’acqua e la imbi- 
bizione col bagno colorante, allestito con: 


Alizarina . . . . . . . .. liri 1 
Soluzione diluita di gomma . . . » 9 
Soda caustica a 38° Bé . . . . . n 5/100 
Derivato solforico dell'olio di oliva!  n JP 
Fosfato di sodio . . . +. +. + gr. 100. 


A seconda della concentrazione della alizarina si 
diluisce il bagno colorante, aggiungendo all'aequa gr. 20 
fosfato sodico per ogni litro. 

Lo sviluppo della tinta si ottiene sottoponendo il 
tessuto all’azione del vapore per 2 ore a 2 !/, poi la- 
vandolo nel sapone, indi nell'acqua acidulata. 

Con siffatto processo si evitano, come si vede, le 
esposizioni nella camera calda, sia per la fissazione 
dell’ olio, come del mordente. Quest’ ultimo trova spe- 
ciali condizioni favorevoli per rimanere stabilmente 
aderente alla fibra formando un alluminato doppio 
di calcio e di magnesio. Nel bagno colorante si riscon- 
trano tutti gli elementi per la formazione della lacca 
del rosso turco e perciò in un sol giorno si riesce a 
compiere le operazioni che col processo antico richie- 
devano parecchie settimane. 

Orazio Koechlin, 4 anni dopo, apportò una nuova 
modificazione al processo dapprima ideato nell'intento 
di evitare il prolungato trattamento nel bagno di sa- 
pone, che si rendeva necessario per raggiungere la 
vivacità del rosso. Ancorché siano trascorsi 20 anni, 
nessun altro processo si è rivelato migliore di quello 
che l'illustre colorista depose nel piego suggellato del 
11 febbraio 1879 e che consiste nell’ imbevere la fibra 
nel solfoleato di ammonio diluito in 4 parti di acqua, 
nel farla essiccare, vaporizzarla, mordenzarla nel sol- 
fato basico di allumina ed in appresso lavarla senza 
far precedere la essiccazione, per tingerla in presenza 
di acetato di calcio, acido solfoleico e idrato stannico. ? 

La innovazione permette di sopprimere la fissa- 
zione del mordente, perchè rimanendo sulla fibra un 
sapone acido di soda e di ammoniaca, 3 questo rea- 
gisce facilmente col sale basico di allumina e il cotone 
subisce senz'altro la mordenzatura. Si accorciano inoltre 
le operazioni di avvivaggio, perché la presenza dell'i- 
drato stannico nel bagno tintura rende la lacca rossa 
assai più viva. 

[ particolari per la applicazione di questo processo, 
quali vennero descritti da Enrico Schmid, * sono i se- 
guenti: 

I tessuti (od i filati) previamente bolliti nella soda 
si imbevono in un bagno contenente gr. 200 olio pre- 
parato per il rosso al 50 °/, valendosi di un foulard 
a tre cilindri, poi si fanno essiccare nell’ Hot-flue, op- 
pure su tamburri stagnati e si vaporizzano per un’ora 
ad una atmosfera. In appresso si mordenzano in un 
bagno contenente kg. 180 allume neutralizzato a caldo 
con kg. 37 soda Solway e con aggiunta di kg. 25 sale 
di Glauber in litri 570 di acqua. L’ applicazione del 
mordente si fa anche con un foulard a tre cilindri, 


1 Ottenuto trattando 10 litri di olio d'oliva con 2 litri di acido solforico. Il 
prodotto versato in 300 litri d'acqua viene separato mediante aggiunta di sale 
comune, g. 

2 È dubbio che l'effetto vantaggioso che esercita l'idrato stannico, che si ottiene 
precipitando il così detto nitromuriato di stagno con soda, sia da attribuirsi a ciò 
che la lacca di questo metallo coll alizarina abbia una prerogativa speciale. Cro- 
diamo invece che l'idrato stannico giovi ad eliminare le traccie di ferro, che al- 
terano la vivacità del rosso e che difficilmente si potrebbero altrimenti evitare. 

, g. 

3 L'acido solfoleico lavato col sale comune si appropria sensibili quantità di 
soda e la successiva neutralizzazione con ammoniaca provoca la formazione di un 
sapone doppio, che non è totalmente scomposto coll'essiceazione e perciò può fare 
la doppia scomposizione coi sali di allumina. g. 

4 Faerber-Zeitung, 1902, pag. 361. 
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quando non si preferisce ricorrere alla macchina or- 
dinaria per impregnare i tessuti ed in questo caso si 
ripete due volte il passaggio. A questo punto sì ab- 
bandona la merce avvolta sui rulli per alcune ore ed 
in seguito si lava a fondo sul c/apof, senza alcun trat- 
tamento con creta o con reattivi alcalini. 

La presenza dei sali alcalini permette di ren- 
dere basico il solfato di allumina, senza provocare la 
precipitazione, fino a raggiungere il rapporto: 


Al, (SO) (OH), 


e induce nel mordente tale instabilità che basta la affi- 
nità della fibra preparata col solforicinoleato per pro- 
vocare la stabile fissazione dell’ allumina. La porzione 
che non è intimamente combinata viene eliminata col 
lavaggio e perciò il tessuto può essere senz'altro sot- 
toposto alla tintura. 
Per 600 metri di tessuti si alléstisce il bagno con: 
Alizarina 20 9, . . . . .. . . . kg. 8 
Olio per rosso a 60 9j . . . . +. .litri 2 


Idrato stannico in pasta . . . . . kg. 5 
Acetato di calcio a 12° Bé. . . . . n 2 


La fissazione della materia colorante si fa in un'ora 
e mezza a due raggiungendo 60? R. In appresso si fa 
essiccare il tessuto senza lavarlo e si sottopone al va- 
pore per un'ora sotto pressione. La tinta riesce sen- 
Z' altro d'un rosso assai vivo e non richiede la lavatura 
nel sapone od altro avvivaggio. 

I risultati sono ognora soddisfacenti anche se il 
cotone é stato preparato coll'olio da parecchio tempo, 
perché nel bagno di tintura si trovano tutti gli ele- 
menti per formare la lacca rossa. Alcuni tintori sotto- 
pongono alla vaporizzazione i tessuti imbevuti di solfo- 
ricinoleati di ammonio senza farli precedentemente 
essiceare. i 

La proporzione relativamente grande di mordente 
e di materia grassa che il cotone trattiene rende il 
rosso poco adatto alle decorazioni coi corrodenti, ad 
esempio col cloruro di calce ed alla stampa dell’indaco. 


g. 


Industria della carta. 


INNOVAZIONI 
NELLA FABBRICAZIONE DELLA CARTA 
PER ALFRED HAUSSNER. ! 


II. ? 
Cellulosa. 


Le qualità della pasta ottenuta dal legno con pro- 
cessi chimici anziché collo sfibramento meccanico, sono - 
sì superiori a quelle della pasta di legno meccanica, 
che può farle una forte concorrenza, per quanto il suo 
costo sia superiore a quello di quest’ultima. È special- 
mente nell'America del Nord che ha preso grande svi- 
luppo, nell'industria della carta, l'impiego della cellu- 
losa estratta dal legno: basti il dire che vengono adot- 
tate caldaie di perfino 300 metri cubi di capacità. A 
causa poi del basso prezzo della materia prima in Ame- 
rica e di altre favorevoli circostanze, la cellulosa ameri- 
cana giunge perfino a far concorrenza in Inghilterra 
a quella della Scandinavia. 

Quanto ai processi si riducono al trattamento colla 
soda caustica e coi soliti. Anche il sistema Bühler con 
pasta di legno al fenolo non ha avuto gran successo 
nella pratica. 


—— 


1 Dingler's Polytechnisches Journal, 1902, N. 4%. 
2 Vedi L'Industria, 1902, pag. 796, 810 e 827, 
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Trattamento preliminare del legno. 


Prima di venire trattato chimicamente, il legno 
deve essere sminuzzato a scheggie, trucioli o altro; più 
piccole queste saranno, migliore riuscirà la qualità del 
prodotto. Ciò si ottiene mediante spaccatrici con lame 
a movimento rettilineo o circolare. Le scheggie così 
ottenute vengono poi di spesso sottoposte all’azione di 
disintegratori pel loro ulteriore sfibramento. Macchine 
di tal genere furono ultimamente brevettate in America 
da A. O. Lombard e da H. G. Shortt. Quantunque inge- 
gnose, nulla presentano però assolutamente di nuovo. 


Per uno sminuzzamento maggiore che permetta alla 
lisciva di bene penetrare fra le fibre occorrono appa- 
recchi di sminuzzamento ancora più energici. Tali mac- 
chine sono costruite dalla ditta R. Dietrich di Merse- 
burg, che colla propria raspa aspirante provvede anche 
al trasporto dei trucioli ottenuti. 

Come si vede nelle fig. 14 e 15 si ha in A il tubo 
di ammissione, in B quello di scarico e in mezzo la 
raspa. Quest'ultima è fornita di una specie di ali E da 
ventilatore mosse da un albero apposito mediante la 
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Fig. 16. 


dai ritagli e dalla terra. Ciò fatto il tamburo viene com- 
pletamente vuotato dalla porta A. 

Come si vede, con questo sistema la fibra legnosa 
non è in nessun modo maltrattata. Con tutto ciò però 
bisogna sempre tener conto, con tale sistema di scor- 
tecciatura a lame, di una perdita di legno del 10 °/, il 
che è una perdita abbastanza sensibile. 

A togliere il più che è possibile queste perdite 
mira il seguente sistema di scortecciatura proposto da 
. R. Dietrich di Merseburg: 

I trucioli di scorza vengono ancora sminuzzati con 
una specie di trinciapaglia B (vedi fig. 18), dopo di 
esser stati asciugati sul serpentino a vapore A. Con ciò 
si ottiene che i trucioli scorrono più facilmente l'uno 
sull’altro e meglio vengono distaccati dal sudiciume. I 
trucioli così tagliati dalla macchina B vengono allora 
addotti alla raspa a ventilatore C per venire sminuz- 


puleggia C. Queste ali Æ hanno i bordi taglienti e agi- 
scono contro due dischi fissi a cono D provvisti di 
lame indipendenti d'acciaio disposte a spirale su tali 
dischi, oppure anche fuse con questi. 

Per questo procedimento è richiesto però un pre- 
ventivo scortecciumento, il quale se fatto nel modo 
comune, porta con sé perdite di legno certamente non 
trascurabili. L'A. avrebbe però ultimamente trovato un 
buon sistema di scortecciatura col quale la spesa sa- 
rebbe ridotta a un minimo e le perdite di legno sareb- 
bero nulle. Con tale sistema i ceppi colla rispettiva 
scorza di circa un metro di lunghezza, verrebbero in- 
trodotti in fosse convenientemente murate, ben ricoperti 
e poscia trattati con del vapore di scappamento. Con 
grande facilità la scorza può allora essere levata. 

Non certamente così vantaggiosi sono i comuni 
scortecciatori a tamburo, non potendosi con questi evi- 
tare le perdite di legno che sempre si hanno coll’ uso 
di utensili arrotati. Un simile scortecciatore a tamburo 
del tipo di Ferdinand Kück di Altkloster è rappresen- 
tato nelle fig. 16 e 17, tipo che ricorda nell’ insieme 
quelli di Wertheim e Baache-Wieg. 

Tale tamburo scortecciatore è formato dei dischi 
terminali c fra i quali sono stabilite, a formare la su- 


perficie cilindrica, delle lame d ad angolo; il tutto 


poi essendo rinforzato da anelli y. Introdotti allora i 
ceppi nel tamburo dalla porta À, si chiude la bocca 
di scarico k e si introduce acqua nella fossa in cui il 
tamburo è immerso, fino ad una determinata altezza. 
Dell' acqua viene poi dal tubo e introdotta anche nel- 
l’asse cavo del tamburo, da cui poi si scarica per i 
fori b onde impedire che questi abbiano ad ostruirsi 
con ritagli di legno. 

Quando la scortecciatura è arrivata ad un buon 
punto, si solleva la saracinesca Ak, sì che l’acqua abbia 
a scaricarsi. Altra acqua in abbondanza viene allora 
fatta passare nel tamburo traverso il tubo e, e ciò 
finchè i ceppi introdotti siano bene puliti dalla scorza, 


Fig. 18. 


zati ancor di più, e poi venire da un’apposita corrente 
d’aria spinti nella camera 77. Qui a causa del loro di- 
verso peso specifico, tali trucioli verranno a cadere 
più o meno lontani dalla bocca d'entrata, e l’aria uscirà 
infine pulita dai canali F. I materiali così accumulatisi 
vengono poi asportati dalle porte G di scarico e, a se- 
conda della qualità, bruciati od ulteriormente trattati. 

Secondo poi Kletzl-Freyler, le particelle di legno 
vengono ancora ulteriormente trattate e meglio smi- 
nuzzate, sottoponendole a questo scopo a potente ci- 
lindratura, che inoltre rende il prodotto più uniforme. 
Del resto però quest’ ultimo si può dire essere in ge- 
nere lo scopo che hanno tutte le macchine per l’assor- 
timento delle scheggie. A questo scopo sono di prefe- 
renza usati degli stacci rotondi. i 

Recentemente però la ditta Heinrich Wigger di 
Unna si è proposta di costruire macchine a stacci piani, 
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e pare siano parecchi i vantaggi di tale sistema. La 
disposizione di due stacci uno sopra l'altro permette una 
facile pulitura di essi, maggiore utilizzazione della su- 
perficie dello staccio, e così via. 

Un buon apparecchio per l'assortimento delle scheg- 
gie è certamente quello americano di W. A. Fannon di 
Appleton, che si vede nelle fig. 19 e 20. Dalla tramoggia A 
il materiale passa in un canale sottoposto fatto a zig-zag 
di cui due pareti a sono verticali e le altre due alter- 
nativamente oblique in senso opposto. Queste ultime poi, 
per metà consistono di stacci c disposti entro telai d €; 
e per l’altra metà di assi piene d. Comesi vede, il ma- 
teriale discendente cade sugli stacci e si libera quindi 
delle parti che, attraverso gli stacci, cadono sulle pa- 
reti d', sulle quali scivolano infine nei canali f per una 
conveniente cernita. 

Lo staccio superiore ha le maglie più fitte e serve 
quindi a separare le parti terrose, sabbiose, la sega- 
tura e così via. Gli altri stacci di conveniente finezza 
servono alla suddivisione definitiva del materiale, l’opera 


Fig. 19. 


Fig. 21. 


loro essendo poi coadiuvata dall'azione di uno scuoti- 
tore che si vede in i kl m. Le fibre migliori che hanno 
potuto traversare tutto il canale, vengono infine a ca- 
dere sulla tela corrente g che le trasporta oltre per la 
ulteriore lavorazione. 

Per un materiale molto impuro Fannon raccomada 
l'uso di stacci girevoli (fig. 21) mossi dalla catena 
senza fine s e chiusi dalle lamiere u. Tali stacci gire- 
voli trattengono così il materiale più impuro e lan- 
ciano per furza centrifuga quello buono verso gli stacci 
piani c. 

Bollitura. 


Nel trattamento del legno previamente preparato 
per averne cellulosa, si tratta sempre naturalmente di 
ottenere il maggior rendimento. Cui sistemi attualmente 
più usati si constatano invece grandi quantità di per- 
dite sia col trattamento con soda che con quello al 
solfito. 

Si tenta di ottenere migliori risultati lavorando il 
legno più gradualmente che coi processi ora in uso. 
Nel sistema brevettato in Francia da Rudoif Temple 
e Nils Vauvert, viene per esempio raccomandato di 
trattare il materiale con vapore surriscaldato prima di 
sottoporlo alla bollitura. Si ottiene così presto nell’in- 
terno del bollitore l'alta temperatura necessaria, evi- 
tando la superflua formazione di acqua condensata ed 
il legno spappolandosi meglio che non col vapore usuale 
umido. 

I dottori Max Müller e Emil Meyer (Altdamm- 
Berlino) intendono di eliminare la resina prima di la- 
vorare il legno ulteriormente, trattando questo con una 
conveniente miscela di alcool e benzina. 

La carta ottenuta con pasta di legno meccanica 
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depurata dalla resina col sistema qui sopra accennato, 
ha grandi pregi, fra i quali quello di non scolorirsi alla 
luce del giorno e certo tale trattamento deve facilitare 
considerevolmente anche il processo di fabbricazione 
al solfito. 

L. K. Bohm di New York raccomanda, per la pro- 
duzione di pasta di paglia, l’azione dell acido acetico 
prima del trattamento colla soda. Ciò allo scopo di eli- 
minare alcune delle parti solubili e di rammollire la 
paglia. 

Il susseguente trattamento colla soda è reso così 
anche meno difficile. È pure vantaggioso che la cellu- 
losa, dopo la bollitura, nella lavatura e candeggiamento 
(con cloruro di calce) venga trattata con acido acetico 
allungato. ( Continua). 


Risultati analitici 
ed assaggi industriali. 


DETERMINAZIONE DELL'ACIDITÀ DEI GAS 
CHE SFUGGONO DAGLI APPARECCHI 
PER LA FABBRICAZIONE DELL’ACIDO SOLFORICO. 


Jesse Lovet, nel 1882, aveva proposto di valersi dell’acqua 
ossigenata per condensare e ridurre in una forma che riesca 
di facile determinazione la miscela di gas solforoso e os- 
sidi d’azoto che sfuggeincondensata dalle torri di Gay Lussac. 

F. Carpenter, nel 1836, avendo osservato che la ossida- 
zione dell’acido nitroso riusciva assai lenta nella soluzione 
alcalina dell’acqua ossigenata, consigliò l'impiego di que- 
st'ultima in soluzione acida. 

Il prof. Lunge non credette ravvisare alcun vantaggio 
rispetto all’uso delle soluzioni di soda, tuttavia gli ispettori 
governativi delle fabbriche inglesi adottarono nei loro con- 
trolli il nuovo reattivo e lo scorso anno segnalarono il fatto 
che i risultati che si ottengono differiscono sensibilmente a 
seconda che il perossido di idrogeno è alcalinizzato o meno. 
Il distacco corrisponde a gr. 1.12 per mc. in meno per il 
gas la cui acidità non supera gr. 4 per mc., quando la con- 
densazione si eseguisce con sola acqua ossigenata, rispetto 
alla stessa con aggiunta di soda. 

F. Carpenter e E. Linder ! in uno studio assai appro- 
fondito su questo soggetto si sono dapprima accertati spe- 
rimentalmente che il sottossido d’azoto (N; O) non è su- 
scettibile di ossidarsi in presenza dell’ acqua ossigenata, 
mentre l'ossido nitrico si converte in acido nitrico nella 
soluzione alcalina del perossido di idrogeno ed in acido 
nitrico in quella acida. 

Per spiegare i differenti risultati analitici gli autori 
furono indotti a ritenere che gli ossidi di azoto e l’acido 
solforoso reagendo fra loro in soluzione acquosa, formassero 
dei prodotti di condensazione la cui acidità sia minore di 
quella degli stessi acidi presi isolatamente e che i composti 
nitrosi siano ridotti a sottossido di azoto secondo l’equazione: 


a) 2 HNO; + 2 SO; + H; O = N; O + 2 SO, H. 


Nel primo caso si può congetturare che la reazione av- 
venga nel senso additato da Raschig nei suoi studi sulla 
teoria della fabbricazione del!’ acido solforico e cioè che si 
formi acido didrossilammina solfonico. 


secondo le recenti ricerche di Divers e Haga. 
e) (OH) NO +2 H; SO, H = HON (SO, Hk + H O 
acido idrossilamminadisolforico. 
Carpenter e Linder in una serie di esperienze nelle quali 
hanno fatto variare il rapporto fra l’acido nitroso e solfo- 
roso, trovarono che la diminuzione di acidità rappresenta 


ad esempio 37 °/, quando si pongono a reagire 2 molecole 
di acido solforoso con una di acido nitroso dopo 3 minnti 


1 Journal of the Soc. of Chemical Industry, 1902, pag. 1490, 
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e che diventa 29 ?/, dopo 49 ore. Con un numero eguale di 
molecole degli stessi acidi la diminuzione trovata fra 87 9/, 
dopo 2 minuti e dopo 46 ore 29 9/,. Con 2 molecole di acido 
nitroso ed una di acido solforoso, dopo 2 minuti 22.6 "h e 
dopo 70 minuti 24 °/. Codesti risultati ed altri che per bre- 
vità ommettiamo non sì accordano ognora con quelli calco- 
lati teoricamente in base alla reazione formulata da Berzelius, 
quale si ammette debba compiersi nelle camere di piombo. Le 
determinazioni eseguite indurrebbero a ritenere che la rea- 
zione avvenga nel senso indicato dalla equazione a) quando 
vi è un eccesso di acido solforoso, e che solo allorchè gli 
acidi sì equivalgono l’equazione divenga: 


2 (OH) N + HSO, H=? NO + H, SO, + 2H, O. 


Con un eccesso di vapori nitrosi le reazioni si avvici- 
nerebbero alla seguente (?): 


2 (OH) NO--2HSO, H = N,O + 2 SO, H; + H; O. 


In ogni caso l'acidità dedotta con una soluzione titolata 
di soda è minore di quella corrispondente alla somma degli 
acidi posti a reagire, sia che si operi subito dopo la miscela 
nell’acqua o dopo parecchi giorni. 

Allorchè l’acido solforoso si trova in eccesso alla fine 
dell’ esperienza, la perdita di acidità raggiunge il suo mas- 
simo, quando la soluzione viene agitata. In nessuna circo- 
stanza però si verifica sviluppo di ossido nitrico. ! 

Analoghe esperienze istituite facendo agire i nitrati al- 
calini sui bisolfiti in soluzione acquosa, confermarono quanto 
Raschig, Divers e Haya hanno prima d'ora trovato e cioè 
che si forma il sale dell acido idrossilamminadisolfonico, 
secondo l’equazione: 


Na No; + 2 Na HSO; = Na OH + OH N (SO, Na); 


ciò che corrisponde ad una diminuzione di acidità di 60 9/, 
di quella primitiva. 

La reazione avviene però assai lentamente e può con- 
durre ad errori nell'apprezzamento dell'acidità solo uel caso 
che la soluzione di soda impiegata per condensare i gas 
diventi da ultimo acida, anche solo per effetto dell’ acido 
carbonico. Laddove si ha cura di mantenere ognora un ec- 
cesso d’alcali non vi è a temere la formazione degli acidi 
solfunici dell’ idrossilammina. 

Carpenter e Linder per rendersi conto della intluenza 
che esercita la natura della soluzione prescelta per assor- 
bire gli acidi nitrosi e solforosi hanno eseguite in alcuni 
stabilimenti delle determinazioni comparative impiegando 
esclusivamente acqua, oppure soluzioni di soda, in presenza 
o meno di perossido di idrogeno. I risultati mostrano che 
l’acqua trattiene da sola una proporzione dei gas acidi che 
non si scosta di molto da quella degli altri reattivi, quando 
la velocità della corrente non supera 84 litri per ora. 

La soluzione alcalina del perossido di idrogeno si mostra 
alquanto più efficace della soluzione acida, ma gli alcali 
puri risultano preferibili. Le differenze osservate furono 
tuttavia estremamente piccole e indubbiamente minori di 
quelle denunziate dagli ispettori inglesi. 

Una causa che permette forse di spiegare le variazioni 
nel titolo di acidità, fu da ultimo rivelata dagli autori so- 
pracitati e risiede nel polviscolo che talvolta si stacca dagli 
strumenti di gomma che servono per aspirare i gas, quando 
funzionarono lungamente. La natura decisamente acida di 
queste sostanze può alterare i risultati degli assaggi alcali- 
metrici ed infatti avendo fatto gorgogliare dell’ aria attra- 
verso ad una soluzione di soda caustica contenente del pe- 
rossido di idrogeno, la porzione degli alcali neutralizzata 
corrispose pressochè alla differenza che era stata avvertita 
fra le determinazioni fatte con acqua ossigenata alcalina e 
non alcalina. 

Dalle ricerche che abbiamo in parte riassunte si può 
conchiudere che per la determinazione dell’ acidità dei gas 
che sfuggono dalle torri di Gay Lussac: 1° conviene atte- 


1 Queste prove non corrispondono, a nostro arviso, alle condizioni che si hanno 
nelle fabbriche, poichè il gas solforoso ed il nitroso sono accompagnati da variabili 
quantità di ossigeno, il quale è suscettibile di modificare il senso delle reazioni 
ripristinando l'acido nitroso nell'atto in cui l'ossido nitrico si rende libero, 

g. 
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nersi all’ impiego della soluzione titolata di soda caustica 
ricorrendo all'arancio metile come indicatore. Occorre inoltre 
che il volume posto in opera per l’assorbimento sia tale da 
impedire che la soluzione assuma reazione acida durante il 
passaggio dei gas; 2° che la soluzione alcalina dell’ acqua 
ossigenata ottre il pericolo di ossidare il polviscolo che even- 
tualmente può staccarsi dagli accessori di gomma degli ap- 
parecchi, trasformandolo in sostanza a funzione acida in 
modo da alterare 1 risultati dell’assaggio. g. 


Notizte. 
PREMI CONFERITI AD INDUSTRIALI. 


IL! 


4.° Il signor Vicentini Edmondo ha inventato e diffuso 
un apparecchio speciale chiamato Pompa insufflatrice iyie- 
nica, destinata ad eliminare il serio pericolo a cui è esposta 
la salute pubblica gonfiandosi col fiato o con apparecchi non 
igienici gli animali macellati. L’utilità di questa pompa non 
si può disconoscere, ed in essa il funzionamento del filtra- 
tore e di uno sterilizzatore per l’aria costituisce un perfe- 
zionamento apprezzabile rispetto alle altre pompe ed appa- 
recchi che già da molti 8nni sono in uso all'estero e in 
molti mattatoi del nostro paese. La Commissione del Con- 
corso Brambilla alla quale si è presentato il sig. Vicentini, 
pure apprezzando il suo apparecchio per i vantaggi igienici 
che offre, non crede di poter proporre il premio perchè è 
d'avviso che le condizioni del concorso, per l'importanza che 
ha in sé, non sono state convenientemente raggiunte. 

5.° Il signor ing. cav. Cosimo Canovetti concorre al pre- 
mio Brambilla per il titolo da lui dichiarato di avere intro- 
dotto in Lombardia l'industria affatto nuova dei tavelloni 
forati, titolo identico pel quale già concorse a questo premio 
nel 1900 e ancora prima, nel 1894, alla medaglia triennale 
per l’industria. L’esito di questi due precedenti concorsi non 
fu coronato da buon successo, perchè le Commissioni in 
allora nominate giudicarono di importanza troppo limitata 
il titolo del signor ing. Canovetti. Ed ora la Commissione 
sottoscritta non può che confermare i giudizi concordi delle 
Commissioni precedenti, perché i motivi dedotti dal ricor- 
rente nella sua istanza, i quali consistono nel provare che 
l'industria della fabbricazione dei tavelloni si è considere- 
volmente estesa in questi ultimi anni in Lombardia e nelle 
altre provincie d’Italia, per il grande impiego che se ne fa 
nelle costruzioni e per l’esportazione in continuo aumento 
di tali prodotti all’estero e segnatamente nella Svizzera, non 
sono ragioni atte a provare che l'industria dei tavelloni, 
semplice per sé, nei primi anni della sua introduzione abbìa 
dovuto per affermarsi lottare e vincere quella serie di dif- 
ficoltà tecniche ed economiche che si incontrano in altre 
industrie, per le quali l'assoluta novità, la poca conoscenza 
dei materiali e dei processi di fabbricazione e la spietata 
concorrenza che si crea sempre al sorgere di nuovi preten- 
denti in un medesimo campo di lavoro, formano un ostacolo 
ben grave da superare e che dà al vincitore il diritto del 
premio. I mattoni forati e le voltine leggerissime piane o 
lievemente incurvate composte a diversi pezzi avevano già 
preparato gli industriali in laterizi alla costruzione dei ta- 
velloni che appartengono alla stessa classe dì quei prodotti. 

La Commissione, mentre è unanime nel confermare il 
pregio della iniziativa dovuta all’ ing. Canovetti che ha for- 
temente consigliato e spinti alcuni industriali a fabbricare 
i tavelloni forati, riconosce però che il valore intrinseco di 
quella nuova industria introdotta in Lombardia non è così 
emergente da meritare il premio Brambilla in confronto di 
altre industrie presentate a questo stesso concorso, per le 
quali le condizioni imposte dal fondatore del premio hanno 
avuto una più larga e diretta applicazione. | 

6.? Il signor Agostino Invernizzi è l'inventore e fab- 
bricatore di un filtro a pasta brevettato per filtrare vini, 
liquori, birra, ecc., che egli presenta al concorso per il premio 
Brambilla. Le industrie enologiche in Italia sono in continuo 


1 Vedi L'Industria, 1903, pag. 77. 
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incremento, e con essa si nota con compiacenza lo sviluppo 
di altre piccole industrie che sono sussidiarie alle prime e 
non prive d’una certa importanza. La filtrazione in grande 
dei vini si fa con diversi processi, e l’apparecchio Invernizzi 
a cellulosa e a quattro filtri indipendenti, di impianto sem- 
plice e robusto che occupa poco spazio, col quale si possono 
filtrare in modo perfetto persino 250 ettolitri di vino al giorno, 
è certamente un buon acquisto nella raccolta di consimili 
apparecchi indispensabili in ogni stabilimento vinicolo: però 
non si tratta di una novità assoluta, ma bensì di una mo- 
desta applicazione, la quale per questo carattere limitato non 
cessa di essere meritevole di rimarco. 

L’Invernizzi oltre a questi filtri costruisce pompe spe- 
ciali per il travaso dei vini e piccole macchine ingegnose 
per la lavorazione dei vini spumanti; per mettere, levare e 
legare turaccioli, ecc. La Commissione sente il dovere di lo- 
dare l'iniziativa del signor Invernizzi che da semplice ope- 
raio col suo ingegno e la sua attività ha saputo creare una 
buona officina la quale dà lavoro a 80 operai, dedicandosi 
ad un ramo tecnico speciale che è di indiscutibile utilità 
per la grande industria della lavorazione dei vini, ma non 
può proporre il premio, perchè le condizioni del programma 
del concorso esigono titoli più distinti, quali vennero indub- 
biamente presentati da altri concorrenti. | 


La produzione dello zucchero. — In base ai risultati 
sinora ottenuti, si prevede un notevole aumento nella pro- 
duzione definitiva dello zucchero indigeno. I due fattori 
del'aumento sarebbero la maggiore quantità di terreni adi- 
biti alla coltura della barbabietola, e la migliore qualità del 
raccolto. Nel primo trimestre, vale a dire a fine settembre, 
già erano stati prodotti 662,622 quintali di zucchero, con un 
rendimento d'imposta di 44 milioni e mezzo. I risultati ap- 
prossimativi per la liquidazione definitiva del prodotto dànno, 
per il secondo stadio della campagna zuccarina, altri 268,000 
quintali, i quali porteranno la produzione totale a 930,000, 
ed il prodotto dell'imposta sullo zucchero interno a 63,000,000. 


Derivazioni d'acqua ad uso industriale. — Isi- 
gnori Serventi Pio, Cesare e Pietro fu Luigi hanno ottenuto 
la concessione di costruire una nuova diga in muratura a 
traverso l'alveo del Rio Maggiore in territorio di Nepi, allo 
scopo di derivare acqua. 

— L'ing. Fiovo Garré di Viareggio ha ottenuto la con- 
cessione di derivare tutta l’acqua utilizzabile dal torrente 
Lombrici in comune di Camaiore, a scopo di forza motrice 
per sviluppo di energia elettrica. 


La forza motrice del lago Ritom. — Il Gran Con- 
siglio del Canton Ticino, dopo lunga discussione, ha respinta 
la domanda della Società Kerbs per trasportare in Lombardia 
la forza motrice del lago Ritom. 


Nuove fabbriche di concimi chimici. — A Rovigo 
si sono gettate le basi di una cooperativa per la produzione 
dei perfosfati e prodotti affini, con un capitale di L. 750,000. 
La Società si intenderà costituita, quando siano firmate le 
azioni (da L. 25) per l’intera somma. Promotori ne sono i 
signori: dottor Pietro Oliva, per il Comizio agrario di Ro- 
vigo; Agostino Padovani, per l’Unione agricola cattolica di 
Verona : G. B. Valvassori, per il Sindacato agricolo dì Pa- 
dova: Giuseppe Marzolla, per il Circolo agricolo di Crespino; 
nob. Antonio Campo, per il Consorzio agrario di Rovigo; 
Dante Marchiori, per il Comizio agrario di Lendinara; An- 
tonio Zeccara, per la Federazione delle casse rurali catto- 
liche del Polesine. 


Le monete di nichelio e di bronzo. — Alla Camera 
di Commercio di Bergamo, che aveva promossa una agita- 
zione per il ritiro delle monete di nichelio da 25 centesimi, 
è pervenuta una lettera del Ministero del Tesoro nella quale 
è espresso l’ intendimento di ritirare dalla circolazione le 
monete di bronzo da 10 centesimi e quelle di nichelio miste 
da centesimi 20 e di sostituire, per un rispettivo corrispon- 
dente valore, altre di nichelio puro da centesimi 10 e 25. 
Così pur mantenendo le monete di bronzo da 1, 2 e 5 cen- 


tesimi, da servire per+i minutissimi scambi, la moneta di 
nichelio puro verrebbe a costituire il tipo intermedio e sus- 
sidiario fra le infime monete di bronzo e la lira d' argento. 


Nuove costruzioni navali. — Fu varato nel cantiere 
Orlando di Livorno, il piroscafo Sicania, costrutto per conto 
dei fratelli Orlando e ceduto poi alla ditta Peirce di Messina. 
La Sticania è lunga fra le perpendicolari m. 103.03, larga 
m. 14.03 ed alta m. 8.06. Pesca 7 m. e sposta circa 7500 ton- 
nellate. Possiede 5 ampie stive e 7 paratie. Gli alloggi per 
il comandante e per gli ufficiali sono in coperta; quelli per 
il macchinista e per l'equipaggio nel centro. La macchina è 
a triplice espansione e della forza di 1900 cavalli indicati, 
la quale potrà dare la velocità di 12 nodi all’ora. 


Nuove Ditte industriali. 


Brescia. — « Conti e C. » Società tra i signori ing. Gio- 
vanni Conti di Brescia e Giovanni Tassara di Voltri per la 
produzione di forza elettrica mediante derivazione d' acqua 
dal torrente Dezzo. Capitale L. 700.000. 


Milano. — « Società di studi elettrici Fed. Jarach & €.» 
per studiare i problemi ed i ritrovati riflettenti l’elettrotec- 
nica e la meccanica, prendendo parte industrialmente alle 
loro applicazioni — gerente il signor Federico Jarach — 
consulente tecnico il signor dott. Giorgio Finzi. 


Torino. — « Chiossi, Bestonzo & Pergola » Società col- 
lettiva per la lavorazione dei cartoni e cartoncini per foto- 
grafie. Capitale L. 20.000. 


Turbigo (Busto Arsizio). — « Società turbighese Car- 
dani, Bonza, Montani & C.» fra i signori Carlo e Gio- 
vanni Bonza, Angelo Braga, Francesco Percio, Pietro Mon- 
tani e Giuseppe Cardani, per l’esercizio di segheria a vapore 
da legnami. Capitale L. 18.000. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attostati di privativa industriale 
rilasciati dal 7 al 13 Dicembre 1902. 


(Gli attestati numeri 71-100 del Vol. 161 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 9; i 
numeri 101-130 il giorno 10; i numeri 131-180 il giorno 11; i numeri 181-220 
il giorno 13). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


VI. Strade ferrate e tramvie. — 161/154, 64999, Trube Gustave Adolph, a 
Londra, e Chapmann William, a Teddington (Inghilterra) « Perfezionamenti nei 
freni per tramways elettrici ed altri simili veicoli » richiesto il 13 settembre 1902, 
per anni 15. 

161/163, 65019, Farina Ambrogio, a Milano « Connessione elettrica in rame per 
binari da corsa di ferrovie elettriche » richiesto 1° 11 settembre 1902, per 1 anno. 

161/191, 65066, Società Telefoni Italia Centrale, a Firenze « Nuovo sistema 
elettro-magnotico per apparecchi elettro-ottici di segnalazioni elettriche per ferrovie 
e tramvie » richiesto il 17 settembre 1902, per anni 2. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 161/113, 64967, Holaubek Marie, a Vienna 
« Apparecchio per parare Io scosse applicabile a ruote di qualunque genere » ri- 
chiesto il 9 settembre 1902, per 1 anno. 

161/122, 64985, Fischer Joseph, a Budapest (Ungheria) « Congegno per staccare 
istantaneamente i cavalli ed altri animali da tiro » richiesto 1'11 settembre 1902, 
per 1 anno. 

161/171, 65283, Stagni Alessandro, a Varese (Como) « Freno di sicurezza per 
bicicletta » richiesto il 2 ottobre 1902, per anni 3. 

161/185, 64356, Federighi Benedetto, Federighi Giuseppe, Federighi Egidio e 
Federighi Pietro fratelli, a Pisa « Nuovo mezzo per ruote da biciclette, velocipedi, 
automobili, carrozze, carri e macchine di qualsiasi genere ed uso » richiesto il 
30 giugno 1902, prolungamento per anni 2 della privativa 143/196, rilasciata il 
18 ottobre 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 

161/202, Barducci Costantino di Vincenzo, ad Ancona « Copertura di qualunque 
siasi specie di cuoio da surrogare con vantaggio le attuali coperture di gomma delle 
biciclette, automobili e veicoli in genere » richiesto il 22 settembre 1902. per anni 10. 

VII. Navigazione ed aereonautica. — 161/152, 64579, Marini Nicola, a Roma 
« Freno a scocco elettrico per la chiusura istantanea di tutte le porte stagne di 
una nave » richiesto il 25 luglio 1902, per 1 anno. 

161/184, 64352, Hope John e Buckley William Edward, a Liverpool (Inghilterra) 
« Perfezionamenti negli apparecchi registratori della rotta delle navi » richiesto 
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il 30 giugno 1902, prolungamento per anni 5 dellẹ privativa 142/142, rilasciata il 
7 settembre 1901, per ! anno dal 30 giugno. 

161/197, 65072, Thayer Abbott Handerson e Brusch Geróme, a New York « Mode 
de peinture des navires et autres objets en vue de diminuer leur visibilité » richiesto 
il 19 settembre 1902, per anni 6. 

161/208, 65092, Hohmann Heinrich, a Barmen (Germania) « Soulier de natation » 
richiesto il 25 settembre 1902, per 1 anno, 


IX. Elettrotecnica. — 161/78, 64909, International Battery Company, a Chicago, 
Illinois (S. U. A.) « Perfectionnements aux accumulateurs électriques » richiesto il 
2 settembre 1902, per anni 6. 

161/95, 64947, De Thierry James Harold fu Robert Luigi, a Bra (Cuneo) « Li- 
mitatore di corrente differenziale » richiesto il 2 settembre 1902, per anni 3, 

161/102, 64276, Battle y Hernandez José e Bueno y Oliver José, a Madrid 
« Compteur d'énergie électrique » richiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per 
anni 5 della privativa 143/199, rilasciata il 18 ottobre 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 

161/110, 64290, Thomson Houston International Electric Company, a Parigi 
« Perfectionnements apportés aux interrupteurs à déclanchement automatique pour 
les circuits électriques » richiesto il 25 giugno 1902, prolungamento per anni 9 
della privativa 81/133, rilasciata il 9 giugno 1896, per anni 6 dal 30 giugno. 

161/135, 64354, Chiesa Andrea fu Alfonso. a Torino « Telegrafo magnetico- 
elettrico Chiesa, per trasmettere comandi stabiliti » richiesto il 18 giugno 1902, 
per anni 3. 

161/153, 64580, Cantono Eugenio, a Roma « Nuovo tipo d'indicatoro di massima 
per correnti elettriche = richiesto il 25 luglio 1902, per 1 anno. 

161/160, 65013, Officina Elettrica (Ditta). a Milano u Applicazione delle correnti 
istantanee indotte da un campo magnetico permanente alla telegrafia terrestre ed 
in special modo alla telegrafia militare » richiesto il 9 settembre 1902, per anni 3. 

161/166, 65026, Scott Herbert, a Bradford (Inghilterra) « Dispositif interrupteur 
de courant » richiesto il 15 settembre 1902, per anni 6. 

161/188, 64359, Magini Giaseppe di Paolo, a Firenze « Nuovo contatore orario 
d'energia elettrica ad un solo filo di serie » richiesto il 27 giugno 1902, prolunga- 
mento per anni 3 della privativa 126/75, rilasciata il 19 luglio 1900, per 1 anno 
dal 30 giugno, già prolungata con atto 144/115. 

161/192, 65067, Banti Angelo fu Giovacchino, a Roma « Nuovo modo di inclu- 
dere gli apparecchi elettrici sopra un circuito telegrafico o telefonico a doppio con- 
duttore comprendente più di due uffici per eliminare 1 disturbi di trasmissione e 
ricevimento causati da induzione elettrica o magnetica » richiesto il 17 sett. 1902, 
per anni 2. 

161/211, 65497, Baderna Arturo, a Piacenza u /oterrafogeno, o trasmettitore 
di uno scritto autografo, di un disegno, di un ritratto. ecc. automaticamente » ri- 
chiesto il 22 ottobre 1902, per 1 anno. 


X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 161/77, 64008, Hooghe Isidore. a Bruxelles « Système d'harmonium portatif » 
richiesto il 2 settembre 1902, per anni 6. 

161/85, 64925, Depeape Pierre Alphonse, ad Anversa (Belgio) « Perfectionne- 
ments apportés aux balances antomatiques » richiesto il 30 agosto 1902, per anni 6. 

161/114, 64987, Inden Francis William, a Saint-Paul, Minnesota (2. U. A.) 
« Perfectionnements dans les horloges et plus particulièrement dans cette classe 
qui sonne l'angelus » richiesto il 12 agosto 1902, per anni 6. 

181/125, 64993, Vortington Marcos Morton, a Norwich, Connecticut (S. U. A.) 
u Perfectionnements apportes aux phonographes » richiesto il 12 agosto 1902, per 
anni 6. 

181/136, 64394, Hamburg-Amerikanischo Uhrenfabrik, a Schramberg (Germania) 
« Orologio a sveglia con campanello oscillante » richiesto il 7 luglio 1902, per anni 6. 

161/141. 64291, Von Cretsehmar Hans Alfred, a Essen s/R, (Germania) « Hausso 
à niveau du pointage » richiesto il 25 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della 
privativa 97/47, rilasciata il 23 luglio 1848, per 1 anno dal 30 giugno, gia prolun- 
gata con attestati 110/116, 127/232, 143/6. 

161/176, 65056, Taroni Gaetano, a Milano « Nuovo sistema di chiusura per 
ebulliometro » richiesto il 13 settembre 1902, per anni 3, 

161/196, 65071, Turney Eugéne Thomas, a San Francisco California (8. U, A.) 
e Perfoctionnements dans les photométres » richiesto il 19 sett. 1902, per anni 6. 

161/216, 65096, Mayer Otto Ferdinand, a Berlino « Caisse enregistreuse ^ ri- 
chiesto il 15 settembre 1902, per anni 6. 

161/219, 65099, Rossi Edoardo, a Milano « Medagliero a registrazione automa- 
tica per stabilimenti industriali e altri scopi simili n richiesto il 18 settem. 1902, 
per anni 3, 


XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 161/75, 64901, Firth Storling 
Steel Company, a Pittsburg, Pa. (S. U. A.) « Porfectionnements apportés aux projec- 
tiles » richiesto il 26 agosto 1902, per anni 6. 

161.96, 64948, Schouboe Jens Theodor S.. a Rungsted-Ladegaard, Rungsted (Da- 
nimarca) « Nouvelle disposition pour les armes à recul avec culasse oscillante » 
richiesto il 30 agosto 1902, per anni 6. 

161/146, 64301, Emery Albert Hamilton, a Stamford (S. U. A.) « Perfectionne- 
ments dans la fabrication et la réparation des pièces d'artillerie et dans les ap- 
pareils s'y rapportant » richiesto il 23 giugno 1902, prolungamento per anni 14 
della privativa 142/11, rilasciata il 9 agosto 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 

161/155, 65000, Bòrresen Jacob, a Christiania (Norvegia) « Appareil pour la 
manenvre du gouvernail des torpilles » richiesto il 13 settembre 1902, per anni 6, 
con rivendicazione di priorità dal 14 marzo 1902. 

161/212, 65647, Bottoni Ercole, a Bologna « Specchietto (per allodole) a sfere, 
caricamento automatico, sistema Bottoni » richiesto il 13 nov. 1902, per 1 anno. 

161/218, 65098, Deutsche Signal-Flaggenfabrik, Gebrüder Hirsch & C., a Carls- 
ruhe (Germania) « Drapeau-signal repliable dans sa hampe » richiesto il 17 set- 
tembre 1902, per anni 6. 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 161/132, 63958, Staubschutz G. m. b. H., a Berlino « Carro per 
il trasporto delle immondezze con dispositivo di distribuzione delle materie raccolte n 
richiesto il 7 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 81/458, rila- 
sciata il 25 luglio 1896, per anni 6 dal 30 giugno, 

161/149, 64343, Institut Vaecinogene Suisse Félix € Flúck, a Losanna (Svizzera) 
e Ftui-lancette, Alix e Flick » richiesto il 26 giugno 1902, prolungamento per 
1 anno della privat. 139,240, rilasciata 1' 11 luglio 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 161/90, 64932, Valli 
Ermenegildo, a Roma « Meccanismo per la chiusura e l'apertura di persiane, spor- 
telli e simili, sistema Dell'Aratino » richiesto il 5 settembre 1902, per anni 2. 

181/140, 65364, Antonelli Giovanni Battista fu Ettore, a Genova « Impalcature 
in cemento armato » richiesto 1° 11 ottobre 1902, per 1 anno. 

161/175, 63054, Meroni Giovanni, a Milano « Innovazioni nella fabbricazione 
dei pavimenti in legno formati di listerelle ed altri n richiesto il 13 settem. 1902, 
per anni 3. 

161/178, 65058, Lo Surdo Antonino di Mariano, a Messina « Contatore d'acqua 
Lo Surdo » richiesto il 15 settembre 1902, per anni 2. 

161/204, 65087, Túmler Alexander Friedrich. ad Amburgo (Germania) « Doppia 
cinghia di regolazione per persiano ripiegabili, ossia gelosie » richiesto il 24 set- 
tembre 1902, per anni 6. con rivendicazione di priorità dal 21 agosto 1901. 

161/214, 64457, Orioli Luigi, a Ravenna « Chiusa mobile per sostegno delle 
acque correnti ad aprimento spontaneo e progressivo » richiesto 1° 11 luglio 1902, 
per anni 3, 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
161/87, 64925, Leuscher Wilhelm, a Teutschenthal presso Halle a/Saale (Germanin) 
« Presse pour la fabrication de tuiles a emboitement » richiesto il 4 settem. 1902, 
per anni 6. 

161/107. 64287, Fontana Fortunato fu Luigi, a Cremona « Nuova tegala La Cre- 


monese * richiesto il 28 giugno 1902, prolungamento per anni 12 della priv. 111/211, * 


rilasciata il 26 Inglio 18999, per anni 3 dal 30 giugno. 

161/194. 65069, Macfarlane Alexander Thomson, a Londra « Perfectionnements 
dans les matieres réfractaires basiques ~ richiesto il 18 settembre 1902, per anni 2. 

XV. Vetri e ceramiche. — 161/173, 63622, Viltard Victor, Viltard Emile e 
Collet Gaston, a Limoges (Francia) « Proeedé d'application des émaux translucides 
sur la porcelaine dure » richiesto il 10 maggio 1902, per anni 6. 

161/180. 65055. Mary Louis, a Fegersheim (Alsazia) « Macchina formatrice per 
stoviglie » richiesto il 17 settembre 1902, per 1 anno. 

XVI. liluminazione. — 161/76, 64907, Schroeder Otto, ad Amburgo (Germania) 
« Systéme de fermeture pour conduites d'allumoirs automatique à gaz » richiesto 
il 9 agosto 4902, per anni 4. 

161/94, 63939. Flameless Gas Light Company Limited, a Londra « Perfection- 
nements aux appareils pour régler l'arrivée d'une vapeur combustible ou d'un gaz 
à des brüleurs » richiesto il 29 agosto 1902, per anni 6. 

161/103, 64277, Geissoler Gustav, a Neuveville (Svizzera) « Dee-brülenr perfec- 
tionné pour le gaz acetylene » richiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per anni 3 
della privativa 110/73. rilasciata il 22 giugno 1599, per anni 3 dal 30 giugno. 

161/111, 64851, Blondel André, a Parigi « Perfectionnements aux lampes à are 
à charbons minéralisés » richiesto il 26 agosto 1902, per 1 anno, 

161/127, 64996, Gervais Manufacturing Company, a New York « Porfectionne- 


ments apportés aux lampes et allume-cigares » richiesto il 21 agosto 1902, per” 


anni 6. 

161/162, 65017, Meenen Anton. a Berlino « Lampe è incandescence pour com- 
bustible liquide » richiesto il 9 settembre 1902, per anni 6. 

161/197, 64358. Fantappié Siefano e Figli (Ditta), a Firenze « Coperchio per 
bicchierini da illuminazione » richiesto il 27 giugno 1902, prolungamento per anni 3 
della privativa 127/31, rilasciata il 4 agosto 1900, per anni 2 dal 30 giugno, 

161/200, 65075, Offenberg Moses, a Berlino « Perfeetionnements aux manchons 
à incandescenee » richiesto il 22 settembre 1902, per anni 6. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 141/81, 
64913, Marcotly Franz, a Schoneberg (Germania) e Karlson Anton, a Copenhagen 
(Danimarca) « Apparecchio per la carbonizzazione della torba » richiesto il 3 set- 
tembre 1902, per anni 6. 

161/92, 64935, Battistini Timoleone, a Genova « Sostanza materiale o mistura 
cho in applicazione al combustibile vantaggera la sua combustione ed aumenterà 
la sua forza calorifica » richiesto il 28 agosto 1902, per anni 3, 

161/93, 64936, Redaelli Celeste, a Milano u Scalda acqua istantanco, sistema 
Redaelli n richiesto il 30 agosto 1902, per 1 anno. 

161/199, 64959, Lowe Thaddeus Subieski Constantine, a Los Angeles, California 
(S. U. A.) « Procédé et appareil pour la fabrication du coke » richiesto il 28 ago- 
sto 1902, per anni 6. Importazione. 

161/119, 64979, Skoglund Jean Wilhelm, a New York « Perfectionnemonts aux 
appareils réfrigerants » richiesto il 10 settembre 1902, per 1 anno. . 

161/129, 65021, Giorgetti Amerigo, a Castelnuovo di Garfagnana (Massa Carrara) 
a Termositone adottato a scopo di riscaldamento per torchi da pasta alimentare » 
richiesto il 4 agosto 1902, per 1 anno, 

161/137, 64497, Giordana Vittorio. a Torino « Altare di sbalzo ad armatura tu- 
bolare, con o senza richiamo d'aria, con o senza iniezione d'aria, per focolari delle 
locomotive, delle torpediniere o delle caldaie tubolari in genero » richiesto il 17 lu- 
glio 1902, per anni 3. 

101/151. 64258, Società Generale Immobiliare di lavori di utilità pubblica ed 
agricola, a Roma « Apparecchio Munigzi per la produzione del ghiaccio cristallino » 
richiesto il 28 giugno 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 130/68, rila- 
sciata il 18 settembre 1900, per anni 2 dal 30 giugno, 

161/157, 65005, Watergas Maatschappji Systeem Dr. Kramers en Aaarts, ad 
Amsterdam « Méthode et appareil pour la fabrication d'un gaz formé par un mé- 
lange de gaz à l'eau et de gaz houille » richiesto il 9 settembre 1902, per anni 6. 

161/201, 65076, International Fuel Company, a Chicago (S. U. A.) « Combusti- 
bles artificiels » richiesto il 22 settembre 1902, per anni 6, 

161/2150 64489, Sinz Pietro, a Ferrara « Mattonelle di canapuli puri e misti 
con altre materie combustibili » richiesto il 12 luglio 1902, per anni 3, 


XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
161/84, 64924, Garda Giovanni fu Francesco, a Torino « Couteau polilame mastica- 
toire » richiesto il 10 settembre 1902, per anni 2. 

161/100, 64284, Schweighofer Leopold, a Budweis (Austria) « Appareil vendeur 
de café en grains, ete. » richiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 142 117, rilasciata il 31 agosto, per 1 anno dal 30 giugno. 

165/126, 64995, Lawrence William George, a Oakland, California (S, U. A.) 
« Perfectionnements dans les bouteilles irremplissables » richiesto il 7 agosto 1902, 
per anni 6, 

161/164, 65022, Schubert Clara nata Blume, a Berlino « Systémo de porteflls 
pour les ouvrages de main de tous genres » richiesto il 15 sett. 1902, per 1 anno. 
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161/165, 65023, Trombert George, a Parigi « Bouchage à la pellicule » richiesto 
il 15 settembre 1902, per anni 3. 

161/199, 05074, Wengar Theodor, a Délémont (Svizzera) « Couteau à lame fixe 
perfectionné » richiesto il 19 settembre 1902, per 1 anno. 

161/220, 65100, Lampugnani G. B. & C. (Ditta) « Congegno propulsore a molla 
per giocattoli a ruote e simili » richiesto il 18 settembre 1902, per anni 3. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 161/72, 64100, Seeser 
Ludwig Wilhelm, a Delmenhorst (Germania) = Metodo per la preparazione di lino- 
leum a due strati o di simili prodotti » richiesto il 27 agosto 1902, per anni 6. 

161/82, 64914, Pampus Friedrich Wilhelm, a Lank (Germania) « Processo di 
fabbricaziono delle navette per tessitori » richiesto il 3 settembro 1902, per 1 anno. 

161/91, 64934, Bonvicini Clemente, a Granarolo dell’ Emilia (Bologna) « Deea- 
napulatrice Clerice » richiesto il 3 settembre 1902, per anni 3. 

161/101, 04275, Delette Eugène, a Luve (Francia) « Genre do peizneuse pour 
matieres textiles » richiesto il 30 giugno 1802, prolungamento per anni 6 della 
privativa 81/50, rilasciata il 22 maggio 1896, per anni 6 dal 30 giugno. 

161/115, 64971, Socióté anonime Célestin Martin, a Verviers (Belgio) e Perfec- 
tionnements aux tubes de torsion pour metiers coutinus à filer ou à rútordro » ri- 
chiesto il 9 settembre 1902, per anni 6. 

161/131, 63590, Sailly Victor e Bodhuin, Léon, a Varsavia (l'olonia russa) « Ma- 
chine à percer différentielle » richiesto il 7 maggio 1902, per 1 anno. 

161/147, 64304, Mazzacurati Gaetano fu Giacomo, a Maccaretolo di San Pietro 
in Casale (Bologna) « Dieanapulatrice » richiesto il 25 giugno 1902, prolungamento 
per anni 6 della priv. 141/99, rilasciata il 1° agosto 1901, per 1 anno dal 30 giugno, 

161/158, 65006, Marie, 
Benoit, a Bussières (Francia) « Mueanique Jacquard perfectionnve » richiesto il 
9 settembre 1902, per anni 4. 

161/159, 65012, Farbenfabriken vorm, Friedr. Bayer € C., ad Elberfeld (Ger- 
mania) « Procédé pour développer les colorants soufrés sur la fibre » richiesto 
l'8 settembre 1902, per anni 15. 

161/172, 63589, Bodhuin Léon e Sailly Vietor, a Varsavia (Polonia russa) « Ma- 
chine Jacquard différentielle à broder » richiesto il 7 maggio 1902, per 1 anno. 

161/203, 65079, Hill Henry, a Nottingham (Inghilterra) « Macchina da ma- 
glierie » richiesto il 23 settembre 1902, per anni 6. 

161/200, 65090, Moore John C., a Londra « Perfezionamenti nelle macchine da 
cucire e loro accessori per la produzione di punti di fantasia, ribaditura od iin- 
puntura invisibile, aggiuntura con punti in 
25 settembre 1902, per anni 6. 

161/209, 65034, Rumpt Martin Henry, a Parigi « Nouveau dispositif pour fixer 
et tendre une matière flexible » richiesto il 25 settembre 1902, per anni 6. 

XX. Vestiario ed oggetti di uso personale. — 101/132, 64343, Perron Louis, a 
Frankenthal i/Pfalz (Germania) « Scarpa a circolazione d'aria » richieste 11 20 giu- 
guo 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 87/467, rilasciata il 22 luglio 
1597, per 1 anno dal 30 giugno, già prolungata con attestati 98/219, 149;12. 

XXII. Industria della carta. — 101/105, 64279, Carton & Faltschachtelfabrik 
Max Wolff, a Berlino « Apparecchio per la produzione e l'applicazione di grappotte 
a scatole di cartone » richiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della 
privativa 139/190, rilasciata il 9 luglio 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 

161/186, 64357, Weeks Frank Wing, a Chicago (S. U. A.) « Perfectionnements 
aux machines à fabriquer le papier à revétement de carbone, dit papier de car- 
bone » richiesto il 28 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della priv. 128/102, 
rilasciata il 15 settembre 1900, per 1 anno dal 30 giugno, già prolungata con at- 
testato 144/114. 

161/198, 65073, Morabito Arlotta Giuseppe, a Roma « Busta con risposta per 
corrispondenza » richiesto il 19 settembre 1902, per 1 anno. 

XXIII. industrie ed arti grafiche. -- 161/71, 64898, Galli Eugenio, a Milano 
e Innovazioni nelle macchine tipografiche o litografiche a inchiostrazione a tavo- 
letta » richiesto il 28 agosto 1902, per anni 3. 


Perrin Jean a Panissióres (Francia), e Perraud Jean 


croce e simili lavori » richiesto il 


161/74, 64603, Gualassini Giovanni, a Milano « Processo per la fabbricazione 
dei quadri ad olio detti fuc-simbéli » richiesto il 26 agosto 1902, per anni 3. 

161/116, 64974, Levinstein Ivan, a Manchester (Inghilterra) « Processo per la 
stampa o la riproduzione di figure di qualsiasi genera ed in special modo di quelle 
a mezza tinta » richiesto il 9 settembre 1902, per anni 6. 

161/121, 64984, Beck Fritz, a Norimberga (Germania) « Apparecchio di sostegno 
per macchine fotografiche senza tavolette di appoggio ~ richiesto 1° 11 sett. 1902, 
per anni 3, con rivendicazione di priorita dal 15 giugno 1901. 

161/181, 64347, Rheinische Gesellschaft für Metall Industrie Greve, Herzberg 
& C., a Colonia (Germania) « Machine à écrire à clavier, avec touches à mouve- 
ment d'oscillation et de déplacement » richiesto il 26 giugno 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 113/203, rilasciata il 25 ottobre 1899, per 1 anno dal 
30 giugno, gia prolungata con attestati 125/250, 144/233. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 161/80, 64911, David Louis Fernand, a 
Cette (Francia) « Procédé d'enrichissement de tartres de vin » richiesto il 2 set- 
tembre 1902, per anni 6. 

161/88, 64965, Kolb Charles, a Maxéville (Francia) « Filtre pour grand déhit 
sans cloisonnement intérieur le long de la toilo » richiosto il 9 settembro 1902, 
per 1 anno, 

161/112, 64966. Gin Gustavo, a Parigi « Procédé de fabrication éleetrolytique 
de l'aluminium » richiesto il 9 settembre 1902, per 1 anno, 

161/118, 84977, Levi Giorgio e Levi Ottorino, a Foligno (Perugia) « Prepara- 
zione del carbonato di bario e del solfato di precipitazione o bianco di barite, dal 
solfato di bario naturale o baritina o spato pesante, mediante la reazione del elo- 
ruro ummonico col solfuro di bario e dell'anidride carbonica 0 rispettivamente dol- 
l'acido solforico col cloruro di bario ammoniacalo » richiesto 11 10 settembre 1902, 
per 1 anno. 

161/124. 64990, Gesellschaft für Chemische Industrie in Basel. a Basilea (Sviz- 
zera) e Production de nouveaux acides mitrodphylacidylamidonaphtolsulfonques, 
nitroalphylamidoacidylamidonaphtolsulfoniques, anidoal pl ylacid ylamidonaphtolsul- 
fonique, on ammidoalphylamidoacidyrlamidonaphtolsulfoniques et de nouvelles màtieres 
colorantes azoiques qui en dérivent « richiesto il 4 settembre 1902, per anni 15. 

191/128, 64997, Pauling Harry, a Brandau (Boemia) « Procede pour la fabri- 
cation d'acide nitrique » richiesto il 21 agosto 1902, per anni 6, 

161/138, 64515, Carini Ettore, a Sampierdarena (Genova) - Preparazione ed im- 
piego di soluzioni amlometalliche per uso agrario » richiesto 11 10 luglio 1902, per 
anni 8. 
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161/199, 65212, Elster S8. (Società), a Berlino « Filtre avec une couche de ma- 
tière filtrante de densité uniforme dans toute sa hauter » richiesto il 1° ott. 1902, 
per anui 8, 

161/217, 65097, Elektrochemische Werke Gesellschaft mit beschránkter Haftung, 
a Berlino « Processo per la preparazione del calcio metallico » richiesto il 16 set- 
tembre 1902, per anni 6. 

XXV. — Industrie diverse e miscellanea. — 161/148, 64341, Porta Giovanni, a 
Milano « Nuova copertura specialmente destinata per damigiane, bottiglioni, ba- 
rili di vetro e simili recipienti fragili » richiesto il 26 giugno 1902, prolungamento 
por anni 3 della privativa 143/165, rilasciata I 11 ottobre 1901, per 1 anno dal 
30 giugno. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 14 al 18 Dicembre 1902. 


(Gli attestati numeri 221-240 del Vol. 161 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 15; 
i numeri 241-250 Vol. 161 e 1-20 Vol, 162 il giorno 17; i numeri 21-50 Vol, 162 
il giorno 18). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 162/52, 65297, Tosi Giorgio, a 
Roma è Processo e macchina per fabbricare degli sferoidi od altra forma di invo- 
lucro, di qualunque impasto fertilizzante avvolgente ciascun chicco di una semente 
qualsiasi » richiesto 1°8 ottobre 1902, per 1 anno, 

111. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 161/236, 65132, 
Metallic Compounds Separation. Syndicate Limited, a Londra « Perfcectionnements 
aux appareils servant à griller les minerais et à provoquer le dépot des produits 
volatils qui en resultent » richiesto il 24 settembre 1902, per anni 15. 

162/48, 65287, Westinghouse George, a Pittsburg, Pa. (S. U. A.) « Sistema di 
rivestimento per recipienti per materiali in fusione » richiesto il 7 ottobre 1902, 
per anni 15, 

IV. Lavoraziona dei metalli, del legno e delle pietre. — 161/221, 64059, 
Gleichmann Gustave, a Dusseldorf (Germania) « Procédé de fabrication de corps 
ereux » richiesto il 16 giugno 1902, per anni 15 dal 31 marzo. 

161/224, 64753, Parodi Eugenio tu Nicola, a Spezia « Nuovo apparecchio sof- 
flante con generatore e camera d'aria a tenuta di liquido per fucino portatili, fisse 
od altro » richiesto il 14 agosto 1902, per 1 anno, 

161/225, 65102, Deiey Joanny Agaritho, a Lione (Francia) « Nouveau procédé 
de gravure sur métaux » richiesto il Y settembre 1902, per anni 6, 

162/25, 64942, Compagnia Anonima Continentale già J, Brunt & C., a Milano 
« Procedé et dispositif pour le moulage sous pression de pieces mécaniques et autres 
au moyen do métaux alliages ou autre matieres do fusion » richiesto il 29 agosto 
1902, per anni 3, 

V. Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. — 
161/223, 64722, Egidi Angelo, a Roma « Motore idro-aereo automatico ad aspira- 
zione, sistema Egidi » richiesto 1'11 agosto 1902, per 1 anno. 

161/232, 65125, Vicentini Edmondo, a Milano « L' Universale » pompa oscillante 
a rulli, Vicentini » richiesto il 23 settembre 1902, por anni 3. 

161/235, 85130, Lentz Hugo, a Leipzig Schleussig (Germania) « Commande de 
soupape avec dispositif de renversement » richiesto il 22 sett. 1902, per anni 6. 

161/242, 04376, Schmidt Steam Power Parent Company Limited, a Londra 
« Systeme permettant. d'employer sans inconvenients la vapeur surchauffée dans 
les eylindres des machines à vapeur de tous genres et d'utiliser sa puissance mo- 
trice et dispositions employees a cet effet » richiesto il 7 luglio 1902, prolunga- 
mento per anuni 6 della privativa 52/324, rilasciata il 2 settembre 1396, per anni 6 
dal 30 sett., al sig. Schmidt Willelm, a Ballenstedt o trasferita alla richiedente. 

161/245, 64415, Fleteher Bernard Morley, a Londra e Perfectinnnements dans 
les appareils pour utiliser la force des vagues » richiesto il 30 giugno 1902, pro- 
lungamento per anni 6 della privativa 32/42, rilasciata il 30 luglio 1896, per anni 6 
dal 30 giugno, 

161/247, 64419* Phönix Maschinenbau Gesellschaft m. b. H., a Berlino « Rego- 
latore di pressione ed apparecchio di sicurozza per dispositivi di chiusura di qual- 
siasi specie » richiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 87/479, rilasciata il 22 luglio 1897 al sig. Kruger Ferdinand, a Rostok, giù 
prolungata con attestati 98/194, 111/8, 128/137 o 144/54 e trasferita alla richiedente. 

162/5, 65194, Negro Luigi, a Livorno « Giunto servomotore elettro-magnetico 
(regolatore di lavoro e di velocità) » richiesto il 30 settembre 1902, per anni 3. 

162/7, 65196, Cowan John, ad Edimburgo (Scozia) « Perfectionnements aux 
chaudières aquatubulaires » richiesto il 30 settembre 1902, per anni 6. 

162/17. 65222, Kuhlevind Cornelius, a Knoxville, Pa. (S. U. A.) us Perfectionne- 
ments apportes aux régulateurs do machines » richiesto il 26 sett. 1902, per anni 6, 

162/19, 65228, Diamant Sigismondo e Cozzi Carlo, a Trieste « Dispositif pour 
l'embrayage et le débrayage de roues montées sur un arbre » richiesto il 24 set- 
tembre 1902, per anni 6, 

162/22, 64495, Gallo Domenico di Pietro, a Pontedecimo (Genova) « Disposizione 
per l'applicazione simultanea di due o più molle ad uno stesso albero » richiesto 
il 12 luglio 1902, per anni 2. 

162/36, 64460, Ciarlo Luigi e Briechetto Francesco, a Savona (Genova) « Rubi- 
netto automatico a valvola ~ richiesto il 3 luglio 1902, per anni 3. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 182/23, 64558, Sacerdote Secondo, a Milano 
« Sistema economico di trazione elettrica per linee di grande traflico, sia con mo- 
tori a corrente continua che con motori a corrente alternata, mediante il colloca- 
mento del « Variatore di corrente sulle vetture motrici » richiesto il 16 luglio 1902, 
per anni 2, 

182/40, 65271, Sprague Frank Julian e Caricoff Eugène Russel, a Borongh of 
Manhattan, New York (S. U. A.) « Dispositif de controle pour trains électriques à 
unites multiples » richiesto il 24 settembre 1902, per anni 6. 

162/44, 65278, Brand Bernard, a Braila (Rumania) & Accoppiamento per veicoli 
ferroviari » richiesto il 6 ottobre 1902, per anni 6, 

162/50, 85294, Lepine Adolphe, a Parigi « Semelles avant pour but de protéger 
de l'usure les rails, travorses, platines, conssinets et autres matériaux composant 
les voies de chemin de fer » richiesto l'5 ottobre 1992, per 1 anuo. 

162/51, 65205, 
par contacts superficiels et sections 
per anni 6, 


Cruveiller Baptistin, a Parigi e Systeme de traction electrique 


intermittentes » richiesto I'R ottobre 1902, 
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162/53, 65298, Janecek Franz, a Maarsen (Olanda) « Conduttura sotterranea per 
ferrovie elettriche con canale ermeticamente chiuso e presa di corrente uzionata 
per motore » richiesto 1° 8 ottobre 1902, per anni 6. 

162/58, 65503, Zucchi Aramis e Michallet Paolo, a Vado Ligure (Genova) « Ap- 
parecchio elettrico per evitare lo scontro di treni in stazione » richiesto il 9 ot- 
tobre 1902, per anni 3. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 161/231, 65112, Laurin & Clement (So- 
cietà), a Mlada Boneslaw (Boemia) « Perfectionnements aux bicyelettes automobiles v 
richiesto il 18 settembre 1902, per anni 6. 

162/14, 65216, Franchini Eugenio, a Roma « Rarella pieghevole Franchini per 
trasporto di ammalati » richiesto il 3 ottobre 1902, per anni 2. 

162/35, 65259, Manners Sthephen Henry, a Norvood (Australia) « Perfectionne- 
ments aux dispositifs pour fixer sur des cycles, bateaux et tous autres véhicules 
un organe pouvant étre utilisé comme une voile ou un écran susceptiblo ógaloment 
d'affermir la marche des cycles, et se prêtant à la publicité » richiesto il 2 vt- 
tobre 1902, per anni 6, 

162/39, 65270, Walty Albert, a San Martino d'Albaro (Genova) « Gomma pneu- 
matica a segmento per velocipedi a costruirsi con o senza corazza » richiesto il 
2 ottobre 1902, per anni 3. 

162/42, 65275, Corini Nicola, a Roma « Ferro pianella da cavallo » richiesto il 
6 ottobre 1902, per anni 2. 

162/43, 65277, Brand Bernhard, a Braila (Rumania) « Ferro di cavallo » richiesto 
il 6 ottobre 1902, per anni 6, 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 161/229, 65111, 
main, a Macon (Francia) « Nouvelles dispositions dans les rames et dans les pièces 


Mutin. Fran«vis Ger- 


mécaniques servant à leurs artieulations et à leur fixation à la barque » richiesto 
il 15 settembre 1902, per anni 3. 

161/21, 62585, Vianisi Luigi, a Messina « Apparecchio di celere evoluzione delle 
navi per evitare collisioni e rendere rapida la manovra » richiesto il 7 febb. 1902, 
per anni 2. 

102/45, 65279, 
caricare e scaricare navi » richiesto il 6 ottobre 1902, per 1 anno, 

IX. Elettrotecnica. — 161/237, 65139, Martin Charles, a Nottingham (Inghil- 
terra) « Perfezionamenti nella fabbricazione di fili metallici isolati e rivestiti o 
nelle macchine relative » richiesto il 26 settembre 1902, per anni 2. 

161/248, 64425, Jachia Vittorio, a Modena « Applicazione della telegrafia elet- 
trica senza fili all'apparato telegrafico stampante Hugues » richiesto il 30 giugno 
1902, prolungamento per 1 anno della privativa 129/56, rilasciata il 14 ott. 1900, 
per 1 anno dal 30 giugno, giù prolungata con attestato 144/08, 


Airey George Henry, a Parigi « Perfezionamenti nei mezzi per 


161/250, 64449, Boudreaux Louis, a Parigi « Nouveau balai pour machines gé- 
nóratrices ou réceptrices de courants électriques » richiesto il 6 luglio 1902, pro- 
lungamento per ] anno della privativa 64/394, rilasciata il 15 novembre 1892, per 
anni 6 dal 31 dicembre, gia prolungata con attest. 94/140, 106/28, 121/96, 137/117. 

162/2, 65151, Stockmeyer Wilhelm, a Francoforte sul Meno (Germania) « Système 
de commande électrique automatique pour organes régulateurs » richiesto il 27 set- 
tembre 1902, per 1 anno. 

162/20, 65231, Magini Giuseppe di Paolo, a Montepulciano (Siena) « Distribu- 
tore e contatore automatico d'energia elettrica mediante l' introduzione d'una mo- 
nota » richiesto il 26 settembre 1902, per anni 2. (Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


CERCA.NSI per Stabilimento rotaie 
Decauville usate con o senza piattaforma gi- 
revole. — Indirizzare offerte alla Direzione 
dell’ Industria alle iniziali L. N, 


DIRETTORE ai Stabilimento di costruzioni 
meccaniche, pratico «dlimpianti industriali, attual- 
mente occupato, desiderando migliorare la propria 
posizione, cerca posto adeguato in officina meccanica, 
oppure quale Direttore tecnico in importante stabili- 


mento industriale. Per offerte e schiarimenti, vivol- 


gersi all’ Amministrazione del? INDUSTRIA. 


Rinomata Fabbrica Tedesca di 


CROGIVOLI DI GRAFITE PER FONDERIA 


che fornisce prodotti di primissima qualite, desidera di 
afftllure la vendita eselusiva per U Italia a Ditta rispetta- 


bile e solida, la quale faccia visitare reqolurmente le 
Fonderie. —  ltirolgere le offerte sotto la cifra D. U. 628 
a RUDOLF MOSSE - Dresda 


Il sig. James HARGREAVES a Farnworth in Widnes 
(Inghilterra), concessionario dell'attestato di privativa Vol. 35, 
N. 49617 Reg. Gen. e Vol. 104, N. 15€ Res. Att., per: « In- 
novazioni nei mezzi applicabili alla elettrolisi dei sali » 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
U Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
P Italia e per P estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il signor Alfred SCHLATTER a Budapest (Ungheria) 
concessionario dell’ attestato di privativa Vol. 39, N. 57346 
Reg. Gen. e Vol. 133, N. 69, Reg. Att., per: « Interrupteur 
automatique pour transformateurs » è disposto a ce- 
dere la privativa stessa od a concedere licenze di applica- 
zione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi ai 
sigg. MECHWART, COLTRI & C. - MiLANO, Via Solferino, 15. 


La Società GANZ & COMP. a Budapest, concessionaria 
dell’ attestato di privativa Vol. 39, N. 57254 Reg. Gen. 
Vol. 133, N. 87 Reg. Att., per: « Accoppiamento cedevole 
fra elementi motori coassiali» è disposta a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi ai 
sigg. MECHWART, COLTRI & C. - MiLano, Via Solferino, 15. 


Macchina parlante automatica ad audizioni multiple 
Sistema GOMBER. 
Brevetto Italiano del 16 Ottobre 1900, Vol. 133, N. 154. 


Questo fonografo è del genere di quelli che sono azio- 
nati mediante l'introduzione di una moneta, e costituisce 
un vero progresso in questo senso che la stessa macchina 
può riprodurre parecchi cilindri ditterenti (12 per esempio) 
e che l’ascoltatore può scegliere, fra questi cilindri, quello 
che desidera udire. Ne segue che una sola macchina può 
rimpiazzare dodici fonografi azionati per mezzo di una mo- 
neta del genere ordinario, donde ne risulta una grande eco- 
nomia di capitale e di spazio. 

L’inventore, desideroso di trar partito del suo brevetto 
in Italia, si accorderebbe con un industriale per il suo 
sfruttamento. 


Per schiarimenti e trattative rivolgersi ai signori Fra- 
teili BRANDON ingegneri à PARIGI - Rue de Provence, 59. 


Si richiama l’ attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Perfectionnements dans les freins 
de bicyclettes et véhicules analogues », pel quale venne 
concesso in Italia alla Società The New Departure Bell Company 
a Bristol (Connecticut S. U. d'America) un Attestato di Pri- 
vativa Industriale in data 9 Marzo 1899, Vol. 105, N. 160, e 
ciò allo scopo di provocare eventuali trattative per la ces- 
sione della privativa o per la concessione di licenze di eser- 
cizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO i. 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, TORINO. 


o o o 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 3 novembre 1900, Reg. Att., 
Vol. 133, N. 194, per: 
« Perfectionnements dans les chambres noires 
photographiques » 
della Societá KODAK, LIMITED, a Londra (Inghilterra). 
La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, op- 


pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 


Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 3 febbraio 1901, 
Vol. 137, N. 182, per: 


« Perfectionnements dans les appareils pour 
enouire les tonneaux, barils et autres réci- 
pient analogues » 


dei Sigg. William Henry HASLETT, a Koston 
& Herbert Samuel RUSSEL, a Londra ( Inghilterra ). 


Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, op” 
"ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni'favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Reg. Att., 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


situazione al 31 Dicembre 1802 
( Vedi avviso nelle pagine d'annunsi). 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 9. 


VOLUME XVII, N. 7. 


MILANO, 15 FEBBRAIO 1903. 
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articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


| Parte Economica 


CONGRESSO DELL’ASSOCIAZIONE INTERNAZIONALE 
PER LA PROTEZIONE LEGALE DEI LAVORATORI.! 


Nell’ Zndusíria abbiamo seguito dal suo nascere 
questa benemerita Associazione e ci siamo sempre oc- 
cupati delle sue principali manifestazioni. 

Sul finire del settembre scorso, il 22, si radunò a 
Colonia il terzo congresso dell'Associazione ed ora ab- 
biamo sott'occhio una minuziosa ed esatta relazione 
dei lavori del Congresso stesso, al quale tutti i prin- 
cipali Stati europei avevano mandati i loro delegati: 
de Berlepsch la Germania, Luzzatti 1' Italia, de Mataja 
l’Austria, Cauwés ed altri la Francia, Curti ed altri la 
Svizzera, Denis, Varlez ed altri il Belgio. 

Nella seduta inaugurale i rappresentanti germanici 
fecero questa dichiarazione che è interessante ripro- 
durre: « La Germania ha fatto molto pei lavoratori e 
ne resultarono per la sua industria pesi enormi di na- 
tura tale da farle perdere il posto ch'essa occupa nel 
mercato mondiale: così, essendo per essa molto impor- 
tante che le industrie estere sopportino pesi corrispon- 
denti, la Germania applaude all'opera dell'Associazione 
internazionale e fa i suoi voti pel successo dei suoi 
sforzi »... Questo si chiama parlar chiaro, non certo 
nascondere le proprie batterie ! 

Il presidente legge quindi l'ordiue del giorno del 
Congressoche contiene lo studio delle seguenti questioni: 

a) Stato attuale e effetti del lavoro notturno delle 
donne nei diversi paesi; resultati ottenuti nelle indu- 
strie dove il lavoro notturno venne soppresso : 

b) Industrie insalubri, e specialmente pericolo 
derivante da quelle che fabbricano o adoperano i co- 
lori di piombo e il fosforo bianco. 

c) Creazione di un quadro uniforme per la sta- 
tistica degli infortuni nei vari paesi. 

Questa terza questione non si potè discutere, e lo 
studio ne venne rimandato al prossimo Congresso. In 
quanto alle due altre questioni, esse furono oggetto 
di numerose relazioni, e diedero luogo, in seno alle 
commissioni speciali e all'assemblea plenaria, a discus- 
sioni molto vive e brillanti. 

La prima questione sottomessa al Congresso (divieto 
del lavoro notturno delle donne) diè occasione alle 
Opinioni più varie di manifestarsi: da un lato Denis, 
Cauwés, Jay, Kenfer; dall'altro Brants, de Berlepsch. 
Non fu nemmeno un momento discusso il principio della 
SOppressione del lavoro notturno delle donne, ma le 
divergenze si manifestarono sul.modo di attuarla, e 


— 


(1) Questions pratiques de Législation our: ière, dicembre 1902, 


specialmente sulla soppressione delle eccezioni allin- 
terdizione del lavoro notturno per le donne. 

I delegati tedeschi, de Berlepsch e Fuchs; quello 
dell’Austria, il dottor Hainich domandano che sieno 
mantenute le eccezioni; anche il prof. Brants vuol di- 
mostrare che nel Belgio non è possibile attualmente 
pensare a una abolizione completa del lavoro notturno 
delle donne, per esempio egli dichiara: « L'industria 
delle lane di Verviers dove si pratica principalmente 
il lavoro notturno delle donne, è sopratutto un'industria 
d'esportazione, non potendo il mercato interno del Belgio 


bastare a consumare i prodotti di Verviers; per questo 


fatto esso sopporta dei diritti di dogana considerevoli 
ne potrebbe sopportare altri pesi. Tuito ció compren- 
dono perfettamente anche le operaie di Verviers che 
preferiscono vivere lavorando la notte, anziché morire 
non lavorando più. Vi sono dunque paesi, come il Belgio, 
per i quali non si potrebbe, senza cedere a un senti- 
mento tutto platonico, proclamare fin d'ora l'abolizione 
assoluta del lavoro notturno delle donne ». 

Contro questi argomenti impugnati contro Vaboli- 
zione assoluta del lavoro notturno, i partigiani di questa 
riforma cercano di dimostrarne la possibilità. Prima 
d’ogni altro è un industriale francese, il signor Strohl, 
che, con esempi pratici dimostra che questa abolizione 
deve e può essere realizzata immediatamente e in modo 
assoluto. « Le eccezioni, egli dice, danno luogo a molti 
abusi: d'altronde, se si tollerano delle eccezioni, se si 
ammette che tale industria sia più interessante che 
tale altra, sorgerà sempre dappresso qualche altra in- 
dustria altrettanto degna d'interesse. Non si dica che 
vi sono eccezioni necessarie, specialmente quelle ri- 
guardanti la moda: non vi può essere impossibilità ad 
abituare la clientela di quesie industrie a fare le or- 
dinazioni più per tempo: in ogni caso, è questione di 
organizzare le case di moda ». Il signor Strohl concluse 
per l'abolizione completa delle eccezioni, tranne i Casi 
di forza maggiore (infortuni, guasti delle macchine, p.es.) 
in cui couviene permettere di riacquistare il tempo 
perduto. 

Nello stesso senso H. Denis, Kenfer, Briat, Reich- 
sberg insistono sulla necessità dell'abolizione completa 
del lavoro notturno. 

A questo punto, per dare alla discussione una base 
più precisa, de Berlepsch propone all’assemblea la se- 
guente mozione: 

«Lo stato della legislazione sul lavoro notturno 
delle donne nella maggior parte degli Stati aventi una 
grande industria, e, come lo provano i rapporti pub- 
blicati dalle sezioni, influenza di questa legislazione 
sulla situazione dell'industria in generale, delle varie 
imprese e degli operai in particolare, giustificano il 
divieto assoluto, come principio, del lavoro notturno 
delle donne. Il comitato internazionale incarica una 
commissione di ricercare i mezzi per introdurre questo 
divieto generale e eventualmente di esaminare se e 
come le eecezioni che ancora esistono a questo divieto 
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potrebbero venir soppresse. Questa Commissione farà 
il suo rapporto entro due anni. Ogni sezione nazionale 
ha il diritto di eleggere due delegati in questa com- 
missione. La Commissione dovrà chiedere il parere di 
persone competenti scelte nei centri operai e padronali. 
I governi saranno informati in tempo utile delle riu- 
nioni della Commissione perché possano farvisi rap- 
presentare ». 

Il sig. Jay critica vivamente il testo di questa pro- 
posta, trovando indeciso l'incarico dato alla commis- 
sione, incarico che può essere riassunto in due modi: 
«O la commissione avrà semplicemente per scopo di 
riunire dei documenti, e allora non farà progredire la 
questione del divieto assoluto del lavoro notturno delle 
donne; oppure avrà invece una parte piu attiva, e in 
questo caso soltanto. potrà pervenire a qualche risul- 
tato. Ora dai termini della perposta, specialmente dalla 
parola, se, che sembra mettere in dubbio la possibilità 
di sopprimere le eccezioni, come dalle spiegazioni del 
de Berlespch, sembra risultare che questa commissione 
avrebbe una parte piuttosto passiva; però non soltanto 
vi è unanimità teorica, ma ancora, praticamente, nei 
paesi in cui si è effettuato il divieto assoluto del lavoro 
notturno, non è sorta alcuna protesta ». Il Jay con- 
chiuse domandando la soppressione della parola se nel 
testo della proposta. 

Il Fontaine s'associa alle osservazioni del Jay; 
mostra la possibilità di arrivare alla abolizione di ogni 
eccezione e dichiara che il Governo francese studia 
molto seriamente la questione del divieto assoluto del 
lavoro notturno. 

Il Brants sostiene i termini della proposta Ber- 
lepsch. « L'abolizione completa del lavoro notturno € 
attualmente impossibile in tesi generale; ma si tratta 
di avvicinarvisi il più possibile; a questo mirerà l’opera 
della commissione. Non si tratta di seppellimento della 
questione, visto che la commissione dovrà presentare 
il suo rapporto nel termine di due anni ». Il Brants 
chiede sia mantenuta la parolase nella mozione proposta. 

Ciò malgrado viene approvato un cambiamento ten- 
dente alla soppressione della parola se, e la proposta 
Berlepsch, così modificata, e accettata dal congresso, 

In quanto alla seconda questione (danno del piombo, 
del fosforo bianco) essa era troppo tecnica per provo- 
care lunghe discussioni. 

Sono però degne di nota le relazioni presentate al 
Comitato dal de Vooys sul fosforo bianco, e dal Kenfer 
sulla fabbricazione ed uso del piombo e sui suoi peri- 
coli di intossicazioni. 

D'accordo con le conclusioni di queste relazioni il 
Congresso ha votato la seguente decisione : 

a) Essendo eccezionalmente gravi i pericoli de- 
rivanti alla salute degli operai e delle operaie dall'uso 
del fosforo bianco e del piombo, è urgente incaricare 
una commissione di ricercare 1 mezzi atti a far spa- 
rire questi pericoli, e di riuscire ad ottenere, mediante 
un accordo internazionale, la proibizione assoluta del 
fosforo bianco; e la soppressione, nella misura del pos- 
sibile, dell'uso del bianco di piombo. | 

D) Quest'incarico sarà affidato alla commissione 
incaricata già di studiare la questione del divieto del 
lavoro notturno per le donne. 

c) Per quanto riguarda i lavori pubblici, il Comitato 
internazionale si occupera subito presso i governi e le 
pubbliche autorità, perché sia vietato Puso della biacca 
nei lavori che questi governi e queste autorità intra- 
prendono. 


Parte Tecnica 


Düsseldorf. 


I SURRISCALDATORI 
PER L' ING. H. RUPPRECHT. ! 


Esposizione di 


La maggior parte dei surriscaldatori esposti sono . 
a riscaldamento indiretto cive riscaldati per mezzo dei 
gas caldi della caldaia. 

Il tipo di surriscaldatore della Rather Dampfkessel- 
fabrik gia M. Gehre di Diisseldorf, conviene special- 
mente per caldaie a tubi d'acqua, ma può essere adatto 
anche per qualunque altro sistema. I tubi del surri- 
scaldatore formano una parte del gruppo dei tubi di 
acqua, essendo nelle file superiori ogni tubo d'acqua 
sostituito con un gruppo di 3 tubi del surriscaldatore. 

Tali tubi surriscaldatori traversano le casse d’acqua 
posteriore ed anteriore e immettono da ambo i lati in 
camere di ferro battuto. Il vapore proveniente dalla 
parte superiore della caldaia, entra nella camera an- 
teriore, indi passa nei tubi del surriscaldatore e si rac- 
coglie nella camera posteriore come vapore surriscal- 
dato. Per un surriscaldamento più alto, si fa partire 
un altro tubo dalla camera posteriore. 

Volendo invece far lavorare la caldaia senza surri- 
scaldatore, i rispettivi tubi vengono invece riempiti di 
acqua. I tubi surriscaldatori sono tutti d’acciaio saldato, 
del diametro interno di 35 mm. La disposizione poi dei 
tubi è tale che i gas caldi abbiano a toccare prima i 
tubi d’acqua per arrivare poi a quelli del surriscal- 
datore. 

La pulizia dei tubi é molto facile, grazie alla loro 
superficie liscia ed alla loro comoda disposizione. Il 
surriscaldatore è riparato anche da eventuali danneg- 
giamenti dovuti alla diretta esposizione al fuoco, es- 
sendo posti in queste condizioni solo i tubi senza 
giunture, quelli invece a chiodature essendo sempre 
lontani. 

In un altro sistema di surriscaldatore della stessa 
Ditta per caldaie a due focolari interni, i gas incon- 
trano prima una parete di mattoni refrattari che li 
obbliga a passare superiormente, circolando fra i tubi 
surriscaldatori. In basso vi e poi una valvola, aprendo 
la quale i gas della combustione fanno la via più breve 
per disotto e non toccano il surriscaldatore. Con. tale 
valvola si può perfettamente regolare la temperatura 
del surriscaldatore. Sia alla caldaia che al surriscal- 
datore, è applicata una conveniente valvola di sicurezza. 

Il surriscaldatore Steinmúller * offre ii vantaggio 
della possibilità di venire completamente isolato e 
messo, volendo, fuori servizio. 

Quello di Petry-Dereux tende pure a far fare al 
vapore un lungo cammino con velocità moderata. Allo 
scopo di far passare uniformemente il vapore nei tubi, 
i tubi surriscaldatori hanno una sezione proporzionata 
a quella del tubo di dedizione. Il surriscaldatore è 
composto di tubi grossi ma stretti, serpeggianti e co- 
municanti fra loro agli estremi in modo che il vapore 
abbia a passare in essi successivamente uno dopo l’altro. 

La Ditta Dingler, Soc. Anonima di Zweibrücken, 
ha esposto un surriscaldatore a riscaldamento diretto, 
e che, con una superficie di riscaldamento di 150 mq. 
porta per ora, 6000 kg. di vapore di 10 a 12 atmosfere 
di tensione, fino a 350° C. di temperatura, e fornisce 
vapore per 800 cavalli di potenza. 


1 Kraft, 1902, N. 46. 
2 Vedi L’Industria, 1902, pag. 075. 


Il surriscaldatore si compone di tubi lisci fatti a 
serpentino e comunicanti fra loro agli estremi con ca- 
mere apposite. Se la temperatura diventa più alta di 
quella voluta, l’aria espandendosi viene a chiudere i 
regolatori d'ammissione dell’ aria al disotto della gra- 
ticola. A tale scopo si trovano nei serpentini inferiori 
dei tubi pieni d’aria e chiusi da un lato, e coll’altro 
estremo aperto, comunicante con un canale comune 
che a sua volta è collegato ad un altro tubo chiuso 
per mezzo di glicerina, in cui pesca speciale galleg- 
siante. Non appena la temperatura nel serpentino in- 
feriore comincia ad aumentare, l’aria contenuta nei 
piccoli tubi si riscalda pure, si espande, fa alzare il li- 
vello della glicerina e con esso il galleggiante, il quale, 
essendo in comunicazione col regolatore d’aria al disotto 
della graticola, lo chiude. 

Il surriscaldatore esposto dalla ditta A. Büttner e C. 
di Uerdingen ha una superficie di riscaldamento di 
35 mq. È composto di tubi stretti di 23 mm. di diametro 
interno, che sono in un sol pezzo, di forte spessore e 
piegati a serpentino, ed immettono tutti nelle camere 
di vapore. 

Mentre altri costruttori hanno come principio di 
dare al vapore nei tubi una velocità moderata, la 
ditta Büttner e C. fa circolare il vapore a grande ve- 
locità nei tubi del surriscaldatore. In tale apparecchio 
surriscaldatore i tubi sono relativamente lunghi, e 
quindi il vapore se anche circola a grande velocità è 
esposto sempre sufficientemente all’ influenza dei gas 
di riscaldamento. 

Una singolare disposizione è poi quella della ditta 
L. Kock di Siegen-Siegehútte, dal cui surriscaldatore 
possono completamente venire esclusi i gas caldi, e 
che perciò può essere messo fuori servizio a volontà. 
Le camere ai due lati sono in comunicazione mediante 
un tubo a doppio gomito che a sua volta comunica 
colla caldaia mediante tubi articolati. Con una catena 
comandata a mano e che si avvolge su un argano dietro 
la muratura della caldaia, si alza il tubo a doppio go- 
mito, sì che il surriscaldatore viene posto fuori della 
corrente di gas caldi. Tale disposizione può servire 
però anche a regolare il surriscaldamento stesso senza 
eliminarlo del tutto. 

Un altro surriscaldatore è esposto dalla ditta Dúrre C. 
di Ratingen: esso, con una superficie di riscaldamento 
di 30.5 mq., è composto di 42 tubi fatti ad U, ciascuno 
della lunghezza di 5.2 m. Davanti alla caldaia vi e la 
camera suddivisa che riceve il vapore dalla caldaia. Il 
vapore passa dunque nel surriscaldatore per ritornare 
alla camera suddetta, ma in un altro scomparto, da cui 
viene tolto surriscaldato. 

Siffatti surriscaldatori si trovano in funzione sulle 
motrici delle seguenti navi: Ersafz Kaiser con 16 cal- 
daie della superficie di 5149 mq. e surriscaldamento 
per 20000 HP; Ersatz König Wilhelm con 14 caldaie 
e 17800 HP di energia; incrociatore inglese Medusa 
da 8 caldaie a 10000 cavalli. 

La ditta Walther e C. di Kalk presso OColonia ha 
esposto un surriscaldatore della superficie di 30 mq. 
pel surriscaldamento a circa 300? del vapore prodotto 
da una caldaia a tubi d'aequa di 150 mq. di superficie 
di riscaldamento e 12 atmosfere di pressione. Esso, 
produce 20 kg. di vapore per metro quadrato di su- 
perficie di riscaldamento, consiste di tubi ad U d'ac- 
ciaio senza saldatura e che non comunicano fra loro, 
come negli altri surriscaldatori, per mezzo della solita 
camera di estremità, ma bensì sono in comunicazione 
fra di loro mediante dei gomiti sì da formare una 
specie di serpentino continuo. 
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La Ditta Babcock e Wilcox di Oberhausen (filiale 
della rinomata Ditta costrutirice di Glasgow per la 
Germania) ha esposto una caldaia della superficie di 
riscaldamento di 360 mq., insieme ad un surriscaldatore 
della superficie di 42 mq. Tale surriscaldatore è com- 
posto di tubi forgiati senza saldature, di 38 mm. di dia- 
metro esterno, fatti ad U e ciascuno della lunghezza 
di circa 5 metri. Essi vengono disposti al disopra dei 
tubi d’acqua a gruppi di 4 ciascuno che sboccano al 
disopra ed al disoito in camere apposite. Per la loro 
posizione al disopra dei tubi d’acqua, essi sono protetti 
dai gas caldi che si raffreddano prima alquanto lam- 
bendo i tubi pieni d’acqua, e pure ricevono sempre 
una buona provvisia di calore. Anche qui i tubi del 
surriscaldatore vengono riempiti di acqua quando si 
vuol lavorare senza surriscaldamento. Il vapore pro- 
dotto nella caldaia entra, per mezzo di tubi di comu- 
nicazione, nella cassa superiore del surriscaldatore, 
traversa i tubi surriscaldatori stessi, e viene raccolto 
nella cassa inferiore, donde passa surriscaldato in un. 
pezzo a T su cui é montata la valvola di presa. Per 
prendere dalla caldaia del vapore saturo, essa é supe- 
riormente provvista di una flangia per l’applicazione 
della valvola relativa. 


LE MACCHINE A GAS. 


(Vedi tavola a pag. 104-105). 


IV.! 

Completiamo la rassegna delle macchine a gas col 
disegno che togliamo dallo Stahl und Eisen del mo- 
tore Oechelhüuser esposto dalla « Kölnische Maschi- 
nenbau-Aktiengesellschaft » a Colonia (Bayenthal). Il 
modo di funzionamento è stato esposto ampiamente in 
queste colonne dal prof. Ancona. ? 

Aggiungiamo la notizia che dopo i risultati dell'Espo- 
sizione tanto Cockerill come la fabbrica di Deutz, pur 
mantenendo il tipo a quattro tempi, hanno pei grandi 
motori da alti forni adottato il funzionamento a doppio 
effetto. 


Caldaie e macchine a vapore. 
MOTRICI A VAPORE JOY. 


Nelle fig. 1 e 2 sono date due sezioni di una mo- 
trice di David Joy di Londra, e nella quale si hanno 
parecchie innovazioni. I cilindri sono disposti in gruppi 
di tre o più, tutti a semplice efletto e riceventi il va. 
pore dall alto, sì che le sollecitazioni si esercitano 
tutte in una direzione. 

A garantire l’ avviamento per qualunque senso di 
movimento, ogni cilindro ricevente il vapore e così 
disposto da poter passare all’inizio della corsa, una 
parte di tale vapore al vicino stantuffo in avanzo o in 
ritardo, ottenendo così il movimento dell’albero in un 
senso o nell'altro. 

Ciò si ottiene per mezzo di piccole luci N, O, P 
(fig. 1) regolate da una spina Q comandata da un al- 
bero R per mezzo delle leve S (fig. 2), oppure per 
mezzo di una sola valvola o spina 7 7 (fig. 3 e 4) gi- 
revole in tutti i sensi e munito delle luci A, S, Ti. 
Con una parziale rotazione di tale spina o col tirarla 
su o giù, essa viene a funzionare nell’ istante voluto, 
come valvola di comunicazione dei rispettivi cilindri. A 


| Vedi L*Industria, 1902, pag. 785 e 801 ; 1903, pag. 6. 
2 Vedi L'Industria, 1901, pag. 102. 
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motrice avviata poi il vapore è subito intercettato 0 
a mano od anche automaticamente. 

La quantità di vapore impiegato per l'avviamento 
può esser regolata dalla valvola A (fig. 1) col sollevare 
od abbassare il pezzo £ per mezzo dell’asta dentata ed 
il pignone J J. L'espansione può essere effettuata entro 
uno stantuffo cavo P, mediante un secondo stantuffo 
interno cavo P, che può muoversi entro il primo onde 
ingrandire o meno lo spazio riservato come serbatoio 
di vapore. 

Il movimento si ottiene o dall’ azione alternativa 
dello stantuffo principale nel pompare un fluido entro 
l'estremo opposto a quello impiegato come serbatoio 
di vapore e riducendo così il contenuto di quest’ultimo, 
oppure anche dalla semplice ammissione di vapore o 
acqua a sufficiente pressione sotto lo stantuffo me- 
diante la valvola U, si da ridurre lo spazio che fa da 
serbatoio, oppure collo scaricare il fluido per mezzo 
della valvola U,, lo stantuffo interno aumentando cosi 
il volume del serbatoio in modo che l'entrata di vapore 
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per ogni corsa, determinata secondo il bisogno, possa 
essere regolata dalla leva Q come si vede nella fig. 2. 

Lo scarico è operato da ogni stantuffo scoprendo 
ad un determinato punto della corsa una luce late- 
rale che viene chiusa poi al ritorno dello stantuffo 
stesso, tendendo così a formarsi una considerevole con- 
tropressione. Ciò si impedisce come si vede dalle fi- 
gure 5 e 6, dove si vedono due cilindri contigui, il 
movimento relativo degli stantuffi dei quali è dato dalla 
figura 7. 

Nelle fig. 5 e 6 sono segnate le scanalature V V 
nelle pareti dei rispettivi cilindri che vanno dall’ alto 
al basso sboccando poi nel successivo cilindro in Vi V, 
dove in ogni caso però sono coperti dallo stantuffo suc- 
cessivo, nel quale però un piccolo vano X X lascia pas- 
sare le rimanenti traccie di vapore attraverso piccoli 
spiragli Z Z nella canna di scarico Z. 

Per la riduzione di tali motrici a distribuzione 
compound, sotto ogni cilindro ad alta pressione se ne 
pone un altro, a bassa pressione i pistoni di entrambi 
essendo accoppiati alla manovella a mezzo di uno stelo 
di collegamento. 

All’inversione del movimento provvede un sistema 
analogo a quello più sopra descritto per la macchina 
a espansione semplice. 


Elettrotecnica. 


ANALISI 
DEI VARI SISTEMI DI TELEGRAFIA SENZA FILI 
A. FREDERICK COLLINS. ! 


(Cont. e fine, v. L'Industría, 1903, pag. 84). 


Una ulteriore rassomiglianza fra gli apparecchi 
Marconi e quelli Lodge si ha nel sistema oscillatore 
in entrambi i casi servendo un rocchetto Ruhmkorff (a) 
con un scintillatore, e un coherer (A) pel trasporto 
degli impulsi ad un apparecchio Morse (k). 

Il trasmettitore sintonico Marconi è poi in alcuni 
pochi punti simile a quello di Slaby-Arco. Uno di tali 
punti di somiglianza si riferisce alle ondulazioni del- 
l'antenna che è collegata colla terra come nell'appa- 
recchio Slaby-Arco. L'apparecchio Marconi però non è 
un oscillatore compound, e nemmeno può esser detto 
né aperto, né chiuso; ma bensì può considerarsi come 
un apparecchio intermedio fra questi. Esso è della 
classe A C ed e formato da due cilindri concentrici di 
grandi dimensioni (fig. 5) che servono da antenna. Esso 
e studiato per dare oscillazioni persistenti, e se non 
fosse che l armatura interna è in collegamento colla 
terra, esso sembrerebbe un modello ingrandito del si- 
stema sintonico Lodge a circuito chiuso. 

Evidentemente però Marconi non lo considera così 
perché fu egli il primo ad indicare il difetto del primo 
trasmettitore Slaby a circuito chiuso. 

Considerato che esso ha una proprietà emissiva 
di onde maggiore di quella di un oscillatore chiuso in 
corto circuito, ne segue o che lo strato d’aria interno 
separante i due cilindri è considerevolmente più grande 
in proporzione alle proprie dimensioni, dello spessore 
di dielettrico che separa le armature della bottiglia 
di Leyda; oppure che la terra ha una certa tendenza a 
smorzare le oscillazioni ; oppure anche che si verificano 
entrambi i casi. Ciò ammesso e deducendone che tale 
apparato Marconi abbia a dare oscillazioni persistenti, 


' ne segue come naturale consezuenza che esso si possa 


considerare come una combinazione atta a produrre 
l'effetto combinato di e, f, g. 

Il receiver (ricevitore) sintonico di Marconi è co- 
struito pure sullo stesso principio del trasmettitore, il 
cilindro interno facendo qui da antenna direttamente 
messa a terra. Esso viene ad esser simile al ricevitore 
Lodge in ciò che le oscillazioni generantisi nel risuo- 
natore per la produzione di onde elettriche, vengono 
trasformate da una piccola bobina d'induzione; è poi 
simile al receiver Lodge e Slaby-Arco nell'uso di bo- 
bine d'induzione come mezzo per ottenere una data 
periodicità di oscillazione. Appartiene alle classi A C 


ed alle sottoclassi a' c' d' e” (circuito risuonatore ir- 


regolare), g W e k. 

Il dott. Slaby ha progettato un sistema senza fili 
pel quale la questione di sintonismo non è consi- 
derata, il trasmettitore essendo delle classi B C. Que- 
sto è infatti identico al primo di Marconi, l'antenna 
essendo sospesa a cervi volanti. Il ricevitore è fon- 
dato sullo stesso principio del sistema sintonico de- 
scritto, con l'antenna direttamente a terra, pure a terra 
essendo un estremo del coherer, sì da combinare così 
un circuito aperto ed uno chiuso come nel tipo com- 
pound. Invece però di un coherer comune vi é sosti- 
tuito un auto-segnalatore ed un receiver a telefono 
prende il posto del registratore Morse. Tale ricevitore 
è disposto, secondo la teoria del dott. Slaby, per otte- 


1 Electrical World and Engineer, N. 1, 1908. 
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nere un'approssimata risonanza con un trasmettitore 
non sintonico, e può essere ritenuto appartenente alla 
classe A C a! c' k ed l. Ciò che fu detto del sopra- 
descritto ricevitore Slaby-Arco è pure applicabile a 
questa forma. 

Il sistema sintonico Braun (fig. 6) appare fondato 
su teorie bene studiate, e sull’ impiego di circuiti 
compound ben definiti. Il trasmettitore Braun, simil- 
mente a quello Lodge è del tipo originale irradiatore 
di Hertz, in ciò che esso non è messo a terra ed, 
essendo eminentemente adatto alla telegrafia senza 
fili, appartiene alle classi A D. Consiste di due cir- 
cuiti, uno ad oscillatore chiuso nel quale si ha cor- 
rente ad alto potenziale ed alta frequenza a diversa 
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Fig. 5. 


Fig. 6. 


direzione mediante un trasformatore di cui il primario 
è compreso nel circuito chiuso ed agisce come un” in- 
duttanza variabile per accordare il detto circuito in 
modo che esso venga ad avere la stessa frequenza di 
oscillazione del periodo naturale del circuito aperto. 
Questo riceve le sue oscillazioni traverso il secondario 
del trasformatore, e collega in serie due fili entrambi 
aventi una lunghezza eguale ad !/, delle onde da emet- 
tere. Uno di tali fili serve come antenna e l’altro è 
avvolto libero, o collegato ad una piastra metallica di 
una certa capacità. 

Come nei sistemi descritti, il ricevitore Braun é 
quasi una copia del trasmettitore. Esso ha un risuo- 
natore (a') a circuito interno intonato, un braccio che 
comprende il coherer (A'), un circuito risuonatore com- 
pound (e), un circuito chiuso collegato in serie con 
l'antenna (a'), un filo opposto di egual lunghezza, non 
in comunicazione colla terra D, ed azionante il vibra- 
tore a circuito aperto (c' traverso un trasformatore. 

Il ricevitore è formato da un conveniente regi- 
stratore Morse, un relais ed altri accessori (+). 

La sintonizzazione interna (a') e selezionante (A) è 
ottenuta per mezzo di condensatori, normalmente bot- 
tiglie di Leyda, e di bobine di induzione apposite (fig. 6). 

I punti di somiglianza fra il sistema Braun ed il 
primo di Marconi stanno nell'impiego di fili verti- 
cali di emissione e ricevimento, un scintillatore ed un 
coherer; esso assomiglia poi al sistema Lodge nel- 
l’impiego di un trasformatore nell’apparato ricevitore, 
che si può ritenere equivalente ad un circuito risuona- 
tore compound; e nell’adozione di condensatori ed indut- 
tanze per regolare i coefficienti di sintonizzazione. Esso è 
simile al sistema Slaby-Arco solo nell’ uso di antenne 
corrispondenti a un quarto delle onde emesse e ricevute. 

Il brevetto Fessenden mostra qualche importante 
progresso nel modo di sintonizzazione. Con questo si- 
stema il trasmettitore deriva la sua energia dal gene- 
ratore (a) il cui oscillatore è posto in serie coll’ an- 
tenna e colla terra (c), ma ha un accordatore speciale 
composto di fili dritti immersi nell'olio e che possiede 
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una induttanza e capacità combinate e che posto in 
serie con l'antenna, oscillatore e terra dà luogo ad 
un oscillatore (e) a circuito aperto. 

Il ricevitore è in serie con l'antenna e la terra (f`) 
e consiste di un segnalatore (detector) di onde magne- 
tiche (/') di nuova costruzione e di un telefono rice- 
vitore (/). Esso è un risuonatore a circuito aperto e col 
suo oscillatore assomiglia al sistema Marconi in quanto 
esso richiede un filo trasmettitore ed uno ricevitore 
messi in serie con oscillatore e risuonatore, secondo 
il caso, per esser poi condotti a terra. Ne consegue 
che mentre la legge che comanda la risonanza nei si- 
stemi Lodge, Slaby-Arco, Marconi e Braun è basata 
sull’ effetto reciproco di induttanza e capacità, col si- 
stema Fessenden la risonanza si ottiene per mezzo di 
fili dritti immersi in un mezzo di grande capacità spe- 
cifica induttiva. 

Il segnalatore (detector) delle onde magneticite 
appartiene ad una nuova sotto-classe di coherer e forma 
una classe per sé. : 

Il sistema di telegrafia senza fili Guarini non ap- 
partiene, da ogni punto di vista, ad un sistema sinto- 
nico. Il suo generatore è una bobina d'induzione con 
gli estremi del scintillatore in serie con l'antenna e la 
terra, formando così un oscillatore a circuito aperto 
del tipo B C, similmente al primo apparato Marconi. 
Non vi sono circuiti appositamente intonatori, il coherer 
è però sollecitato da oscillazioni formantisi nel riso- 
natore traverso un trasformatore, producente così un 
circuito risuonatore compound come nei sistemi Lodge, 
Marconi, Braun (v. fig. 7). 

Simile al suddetto, il sistema De Forest non è pro- 
priamente un sistema sintonico, ma vi sono introdotte 
parecchie nuove specialità. Esso è il solo sistema che 
usa un generatore (ò) del tipo trasformatore, la cor- 
rente essendo data da un alternatore di 500 volt di 
tensione, elevata poi a 20,000 e più da un trasformatore 
comune. L'oscillatore è in serie con l'antenna e colla 
terra ed e del tipo a circuito aperto. Il risuonatore € 


Fig. 7. 


dunque del tipo B C ed agisce su un anticoherer (č) 
traverso un trasformatore come nei ricevitori Mar- 
coni, Braun e Guarini; gli impulsi sono poi tradotti in 
segnali Morse mediante telefoni come col sistema Slaby- 
Arco portatile (fig. 8). 

L' armamento di Ducretet imita strettamente il 
primo apparecchio Marconi, benché talvolta sostituisca 
il receiver telefonico ed un coherer a martellamento 
automatico all’ ordinario coherer ed al comune appa- 
recchio Morse, come nel sistema di Slaby-Arco e in 
quello di De Forest. 

Questi sono i principali sistemi in uso oggidì, si- 
stemi che mostrano una spiccata somiglianza nel prin- 
cipio fondamentale. 

Ai tribunali americani spetterà quanto prima di 
decidere se o meno Marconi può avere il monopolio 
della telegrafia senza fili anche negli Stati Uniti. 
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Lavorazione meccanica dei metalli. 


DELLO SVILUPPO 
DELL'INDUSTRIA DELLE MACCHINE UTENSILI 
IN GERMANIA. 


(Conferenza dell'ingegnere EMILIO DUCHER = Düsseldorf). 


Il centro di gravità dell industria della fabbricazione 
delle macchine-utensili in Germania fu dapprima Chemnitz, 
dove era stata importata dall'Inghilterra intorno all'anno 1560. 
La prima grande fabbrica di Wagner Dortmund fu fondata 
nel 1565, quella di Schiess-Düsseldorf nel 1866 e quella della 
Deustschland-Dortmund nel 1872. Prima sì adoperavano quasi 
solamente in Germania macchine inglesi e belghe; più tardi 
anche le macchine sassoni. 

Ma le esigenze crebbero continuamente: coll’ introdu- 
zione dell’ acciaio fuso e dell’ acciaio forgiato, occorrevano 
délle potenti macchine che permettessero di lavorare a buon 
mercato dei grossi pezzi. 

Negli ultimi anni, stante la crescente concorrenza, si 
dovette studiare il modo di lavorare ancor più a buon mer- 
cato e ció portò all'impiego dell’ acciaio da tornio rapido 
che in breve tempo sì fece strada. L'introduzione di questo 
acciaio provocò poi una rivoluzione completa nelle macchine, 
perchè le macchine-utensili esistenti non erano fatte per 
sviluppare grandi sforzi ad una gran velocità. La fabbrica- 
zione delle macchine-utensili tedesca non senti menomamente 
la concorrenza delle macchine-utensili americane acquistate 
su vasta scala, perché l'industria tedesca era ben lungi dal 
poter corrispondere alla ingente richiesta. Gli americani fe- 
cero grande importazione in Germania di piallatrici special- 
mente; per essi era molto più facile di costruire delle mac- 
chine pregevoli e grandi e di raggiungere la perfezione, 
essendo loro costume di specializzarsi e di costruire solo 
certe macchine in una data officina. Ciò non era possibile 
all industria tedesca, mancandole il grande smercio che ha 
il costruttore americano nella stessa sua patria. 

I tedeschi hanno imparato molto dagli specialisti ame- 
ricani e hanno saputo applicare gli insegnamenti da essi ri- 
cevuti. 

Dal 1580 in poi le macchine utensili hanno ancora subito 
varie trasformazioni, specialmente riguardo al modo di azio- 
narle. Inoltre 8i cercó a poco a poco di non aver piü bisogno 
di trasferire da una macchina all'altra i pezzi difficilmente 
trasportabili e di costruire invece delle macchine-utensili 
trasportabili che rendessero possibile d'imprendere tutti i 
processi di lavorazione al medesimo posto, cosa che divenne 
naturalmente attuabile soltanto mediante l'energia elettrica. 
Una grande quantità di case ha già adottato questo sistema 
di lavorazione e con ottimo esito. 

I progressi essenziali nello sviluppo della costruzione di 
macchine-utensili consistono specialmente nell’ applicazione 
dell'elettricità al loro comando; nell aumento della velocità 
di taglio coll’ applicazione di nuove qualità d’acciaio che 
sconvolsero le prece lenti esperienze ed abitudini; poi si eb- 
bero progressi nel modo dì avanzamento del pezzo da lavo- 
rare e nel modo di fissarlo in posto in rapporto alla velocità 
di lavoro; aumento di produzione ottenuto fissando parecchi 
utensili nella medesima macchina l uno accanto all’ altro; 
impiego di macchine utensili trasportabili che ricevettero 
poi una conformazione speciale in sevuito all’ applicazione 
dell’ elettricità: servizio di parecchie macchine con un solo 
operaio; arresti automatici di movimenti, ecc. 

L'iniroduzione sempre più estesa della freseria ha cre- 
sciuto assai la potenza delle macchine utensili e in questi 
ultimi tempi i cosuletti automi sono saliti ad una tale per- 
fezione tecnica da richiedere un servizio minimo. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


ESTRAZIONE DELL'AMMONIACA 
DALLE ACQUE DEL GAS. 


(Vedi tavola a pagina 106). 


Fino a pochi anni or sono le officine del gas uti- 
lizzavano le acque ammoniacali che si ottengono nella 
distillazione del litantrace ritraendone esclusivamente 
solfato ammonico. 

Le condizioni del mercato di questo prodotto es- 
sendo ora meno favorevoli si è pensato di valersene 
per preparare l’ammoniaca liquida del commercio, che 


trova collocamento assai più vantaggioso nei centri 


industriali per svariati usi. 

Negli apparati che furono ideati per questo scopo 
l’acqua ammoniacale viene generalmente riscaldata al- 
l'ebollizione non senza avervi precedentemente aggiunta 
la quantità di calce necessaria per mettere in libertà 
il gas ammonico che si trova combinato coll’acido car- 
bonico, solfidrico e cogli acidi fissi. 

Secondo il dott. Otto Pfeiffer * il sistema adottato 
recentemente dalla Berlin-Anhaltischen Maschinenbau- 
Aktiengesellschaft differisce sostanzialmente dal comune 
in ciò che all’ acqua ammoniacale non viene aggiunta 
tutta la calce che occorre prima di sottoporla alla di- 
stillazione ed ai vapori dell'ammoniaca impura ven- 
gono sottratti l acido solfidrico e carbonico obbligan- 
dola ad attraversare dei recipienti che contengono del 
latte di calce. Codesto sistema offre il vantaggio di 
poter operare la distillazione in modo continuo e rea- 
lizza un notevole progresso anche sotto altri rispetti. 
In alcuni apparecchi ideati prima d'ora il funziona- 
mento continuo era stato raggiunto introducendo la 
calce a determinati periodi nella caldaia di distilla- 
zione, ma ciò e fattibile solo nel caso che il lambicco 
sia di grandi dimensioni e che l’acqua ammoniacale 
venga riscaldata innauzi di introdurla nella colonna di 
rettificazione. 

E bensì vero che cogli apparecchi formati di tre 
caldaie sull’ antico tipo inglese si ha la possibilità di 
espellere una porzione dell’acido carbonico e dell’acido 
solfidrico sotto forma gasosa senza incontrare perdita 
sensibile di gas ammonico e con una economia di 
oltre 50 ?/, di calce. Ma la lavorazione con tali appa- 
recehi esige un notevole consumo di carbone perché 
nelle ealdaie ritorna col vapore d'aequa condensato una 
quantità sensibile di ammoniaca e perció la distilla- 
zione si prolunga oltremisura. 

Si presenta perció naturale il pensiero di disporre 
le caldaie le une sopra le altre e non accanto e di 
condensare i vapori in un unico refrigerante a rica- 
dere per modo che le flemme possano ritornare alla 
caldaia per il loro peso e senza il sussidio di elevatori. 
Con una più razionale condensazione riuscì infatti pos- 
sibile di migliorare il prodotto. 

Come e noto il gas ammonico che si sviluppa nella 
distillazione delle acque del gas illuminante è accom- 


pagnato da variabili quantità di acido solfidrico anche . 


allorquando si impiega un eccesso di calce e perciò 
appare la necessità di lavare la corrente gasosa col 
latte di calce e col liscivio di soda. 

Nella privativa ottenuta dalla Berlin-Anhaltischen 
Maschinenbau-Aktiengesellschaft ? è stata rilevata la 
utilità di operare questa lavatura dopo che i gas sono 


| Journal fr Gas Beleuchtung and Woasserworsorgung, 1903, pag. 1. 
2 Patente germanica N. 95422, 
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stati raffreddati, perchè non è che a questa condizione 
che riesce possibile di ottenere la depurazione perfeita. 

L'esperienza ha dimostrato che anche l'ammoniaca 
è suscettibile di trattenere l’acido solfidrico quando 
trovasi in eccesso e arriva fredda nel rettificatore ed 
O. Pfeiffer in alcune prove di laboratorio pote ottenere 
dell’ ammoniaca priva di solfuri operando la distilla- 
zione con un refrigerante a ricadere, ciò che trova 
spiegazione ammettendo che l’acqua condensata che 
ritorna nel lambicco riconduce l’acido solfidrico a con- 
dizione che contenga una determinata proporzione di 
gas ammonico. 

Da questo fatto tenne conto la Berlin-Anhaltische 
Maschinenbau-Aktiengesellschaft nella costruzione del 
nuovo apparecchio di distillazione, che è rappresentato 
dall'unita figura. 

La caldaia di distillazione V ha capacità sufficiente 
per potervi far bollire 4 mc. di acqua ammoniacale. 
Il riempimento avviene col mezzo del serbatoio supè- 
riore c, nel quale l’acqua ammoniacale subisce pre- 
ventivamente una concentrazione. Per il riscaldamento 
preliminare nella caldaia V si fa arrivare il vapore 
esclusivamente dal tubo che sbocca sul fondo per modo 
che il riscaldamento si limita alla parte inferiore e 
non è che allorquando la trasmissione del calore è 
ostacolata dal deposito insolubile che si forma dopo 
un funzionamento continuato che si approfitta anche 
del doppio fondo e del manto per rendere più rapido 
il lavoro. | 

Durante il riscaldamento preliminare la comunica- 
zione esistente fra la caldaia ed il refrigerante rimane 
chiusa e perció i gas che si sviluppano sono obbligati 
a gorgogliare attraverso all'acqua da distillare che tro- 
vasi nel serbatoio c. L'ammoniaca che si sviluppa é 
ivi trattenuta, mentre l'acido solfidrico e carbonico 
sfuggono da apposita apertura e trovano sfogo nel 
. fumaiolo. 

Allorchè dopo due ore la temperatura della cal- 
daia ha raggiunti 100? C. si intercetta la comunica- 
zione col serbatoio dell'acqua ammoniacale e mediante 
una pompa P si spinge il latte di calce nella caldaia V 
aspirandolo dal serbatoio d. 

Si stabilisce poi la comunicazione col refrigerante 
a ricadere, mentre si fa arrivare il vapore nel serpen- 
lino aperto, mantenendo viva la ebollizione e ricor- 
rendo al riscaldamento col doppio fondo. 

Nel refrigerante a ricadere avviene la separazione 
dell' acqua dal gas ammonico e contemporaneamente 
per effetto del rettificatore l'acido solfidrico ritorna in 
caldaia. Il gas ammonico è ulteriormente depurato es- 
sendo obbligato ad attraversare tre celle nelle quali 
subisce un nuovo lavaggio. Il refrigerante propriamente 
detto si compone di 81 tubi del diametro di 51 mm. 
che sono avvitati sulla colonna che sovrasta il lam- 
bicco V e sboccano superiormente in un capitello. 
L'acqua fredda, che si fa arrivare alla sommità, non 
può discendere liberamente perchè trova dei diaframmi 
orizzontali che portano una grossa apertura alternati- 
vamente in senso opposto. In tal modo riesce graduale 
il raffreddamento ed il gas ammonico esce pressochè 
asciutto. L'acqua che eventualmente può abbandonare 
nel tubo che lo porta ai filtri a carbone ò si raccoglie 
in un piccolo cilindro inferiore munito di indicatore di 
livello. La quantità di acqua che vi si condensa offre 
indirettamente un criterio sull’ andamento della distil- 
lazione. Per trattenere le materie empireumatiche che 
il gas trascina servono i tre recipienti b riempiti di 
carbone vegetale, che si rinnova ogni sei settimane, 
sottoponendolo alla distillazione nelle storte ordinarie 
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da gas. Siccome il carbone assorbe 800 volte il suo 
volume di gas ammonico, così innanzi di calcinarlo si 
sottopone a una corrente di vapore negli stessi ci- 
lindri b, dirigendo l'ammoniaca nella caldaia V, riem- 
pita preventivamente d'acqua. In tal modo si poterono 
ricuperare in una prima prova 268 ed in una seconda 
kg. 340 di ammoniaca (d = 0.910). 

Per escludere la possibilità che nel gas ammonico 
rimangano traccie di composti di solfo, é stato da ul- 
timo interposto un depuratore a soda caustica e, che 
serve anche da indicatore della pressione e da valvola 
di ritegno allorchè la distillazione è ultimata. 

La condensazione del gas ammonico che ha su- 
bito i lavaggi descritti avviene nell’apparecchio B, for- 
mato di tre camerette sovrapposte, nelle quali si 
trovano dei serpentini di piombo che servono da re- 
frigerante. L'acqua che vi si fa circolare si riversa 
nel manto esterno. 

L’acqua necessaria alla condensazione del gas am- 
monico si introduce nel compartimento superiore e da 
questo si fa scendere nel sottostante, regolandone la 
quantità dagli indicatori esterni di livello. Il gas gor- 
goglia dapprima nel cilindro inferiore e la parte che 
sfugge è obbligata ad attraversare l’acqua che trovasi 
superiormente passando da un tubo che si ripiega su 
sè stesso. Mediante questa disposizione il volume della 
soluzione di gas ammonico che si spilla è rimpiazzato 
da altro che trovasi nel compartimento vicino già in 
parte saturo e questo alla sua volta da quello supe- 
riore, il quale si ricarica con acqua distillata. 

Per impedire che la soluzione ammoniacale possa 
essere spinta dalla pressione del gas da un recipiente 
all’altro, ogni compartimento è munito di una valvola 
di ritegno. 

L'acqua distillata che si rende necessaria si ritrae 
dal vapore che si condensa entro un serpentino di rame 
stagnato. L'acqua è conservata entro recipienti di legno 
e condotta al condensatore con tubi di vetro e di gomma, 
poichè i materiali comuni si mostrarono inadatti. 

Per la distillazione del contenuto di una caldaia 
si richieggono 7 ore a 7 !/,. Per ogni 10 mc. di acqua 
ammoniacale si ottengono 700 kg. di ammoniaca al 25 %, 
di NH, (d = 0.910) con un consumo di kg. 200 di calce 
e kg. 530 di acqua distillata. Quanto al consumo di 
combustibile furono eseguite le seguenti esperienze, le 
quali mostrano la convenienza di valersi di vapore in- 


diretto: 
Per ogni 4 metri cubi: 


I. II. III. 
1.2 Riscaldamento preliminare: 
col vapore indiretto . kg. 805 496 458 
2.° Distillazione: | 
a) col vapore indiretto . » 631 10090 611 
b) col vapore diretto . » 1209 605 1141 
Consumo totale di vapore. » 2221 2101 2210 


Per una lavorazione giornaliera si consumarono 
perció circa 5700 kg. di vapore, ai quali si devono ag- 
giungere i kg. 580 di acqua distillata e perciò com- 
plessivamente kg. 6230. 

Valendosi dell’antico apparecchio di distillazione, 
la cui caldaia aveva la stessa capacità, riusciva possi- 
bile di introdurvi soltanto mc. 2.6 per ogni carica in 
luogo di 4 mc. e perciò la produzione dell’ammoniaca 
si limitava a kg. 182 e la quantità di carbone richiesta 
riusciva di 73 °/, maggiore di quella che si ebbe col 
nuovo apparecchio. 


Pur riconoscendo che il nuovo apparecchio rappresenta 
un notevole progresso rispetto agli antichi, vogliamo os- 
servare che la pressione a cui il gas ammonico è sotto- 
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NUOVO APPARECCHIO 


PER L’ ESTRAZIONE DELL’ AMMONIACA DALLE ACQUE DEL GAS. 


(Vedi articolo a pagina 102). 
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posto per attraversare il latte di calce, la soluzione di 
soda e l'acqua del condensatore non torna favorevole alla 
sua depurazione e che dovrebbe riuscire più conveniente 
mantenere nell’apparecchio una atmosfera rarefatta per 
diminuire la solubilità del gas ammonico nella soluzione 
che si vuole esaurire. 

Il sistema a cui ricorrono i conduttori delle macchine 
frigorifere per depurare l'emmoniaca che occorre al fun» 
zionamento dei loro apparati, applicato alla estrazione del 
gas ammonico contenuto nelle acque del gas, crediamo 
permetterà di realizzare una notevole economia nel con- 
sumo del combustibile, essendo tuttora rilevante quello 
conseguito nell'esperienza sopra riferita. 


g. 


LA LAVORAZIONE CHIMICA DEL LEGNO 
IN SLAVONIA. 1 


Lo stabilimento dei signori Edmund e von Gutmann a 
Belisce in Slavonia occupa 70,000 joch e produce 100,000 
quintali di estratto di quercia dal trattamento di 700,000 quin- 
tali di legno. Contrariamente a quanto viene asserito da pa- 
recchi autori non è dalla corteccia che si estrae il tannino, 
ma dal legno dopo che è stato spogliato da questa, perchè 
la corteccia fornisce un infuso molto colorato che ha minor 
valore. 

I cascami del legno ridotti in truccioli con una raspa- 
trice sono esauriti entro tini aperti la cui capacità è di 
ettol. 270. La quantità di legno che si può caricare è di 7 ton- 
nellate. Ogni batteria è formata di 9 tini che sono posti fra 
loro in comunicazione. Sette rimangono ognora in funzione, 
menire uno viene vuotato ed un altro riempito. L'esauri- 
mento coll’acqua si compie a 90° C. e dura circa 5 ore. 

Le soluzioni ottenute vengono chiarificate dopo raffred- 
damento con sangue ed in appresso concentrate nel triplo 
effetto tino a raggiungere 25° !/, Bé, cioè ad un tenore di 
tannino di 26 0/,. ` | 

Il legno esaurito serve come combustibile per il riscal- 
damento delle storte per la distillazione del legno. Il preci- 
pitato che si forma trattando le infusioni tanniche col sangue 
viene utilizzato come materia fertilizzante. 

Il legno che si distilla è pressochè esclusivamente di 
faggio e contiene 20 %, d'umidità. Le storte cilindriche di 
ferro disposte orizzontalmente hanno una capacità di 2.3 mc. 
e ricevono mc. 1 !/, di legno. I prodotti che si ottengono 
sono: 


Acido pirolegnoso greggio. 50 9/ 
ASS urdu a i 2D 
Carbone. . . . . . . . . . 25 m 


I gas vengono abbruciati direttamente sotto alle storte. 


L’acido pirolegnoso separato dal catrame viene neutra-. 


lizzato con calce e riscaldato entro un lambicco per estrarvi 
l’alcool metilico. In tal modo si ottengono: 


Catrame. ca 6 °/, (riferito al peso del legno) 
Acetato di calcio a 89 h. 6 » 
Alcool metilico greggio . 16 n 


L’ulteriore lavorazione comprende: 
1.° La distillazione del catrame che fornisce: 
a) Acido acetico e alcool metilico nella proporzione 
di 20-25 9/,. (L’acidità è di 10-20 9/,). 
L) Olii di catrame leggieri 5 °/, (che si utilizzano per 
la preparazione delle vernici). 
c) Olii pesanti 10 ?/ (che contengono 76 9/, di creosoto 
greggio e servono per imbevere le traversine). 
d) Pece 50 °/ (serve alla fabbricazione degli aguylo- 
merati). | 
2. L'utilizzazione del pirolignito di calce per la prepa- 
razione di: 
a) Acido acetico. — Entro ]ambicco di ghisa munito 
di agitatore si distillano 100 kg. di pirolignito con 65 kg. 
di acido solforico a 66? Bé, riscaldando a fuoco nudo fino a 
150° C. Nel distillato si raccolgono kg. 70 acido greggio (80 9/,), 


1 Mitteilungen des Tecnologischen Gewerbe-Musewins in Wien, 1902, pa- 
gina 251. 
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che si rettifica nei lambicchi a colonna, per ottenere acido 
a 20-98 °% a seconda del caso. Per ottenere acido acetico 
chimicamente puro si ripete la distillazione sull’acido cromico. 

b) Acetone. — Il pirolignito di calce si riscalda negli 
stessi lambicchi a 450%-559% C. Da 100 kg. si ottengono 39 kg. 
di acetone greggio, che vengono diluiti con acqua per sepa- 
rare l’olio d’acetone ed in seguito ridistillati sulla soda ed 
eventualmente sul permanganato. 

Da 109 kg. di pirolignito di calcio si ottengono kg. 20 
di acetone puro e 2 kg. di olio d'acetone. 

3.2 La rettificazione dello spirito di legno, si ottiene 
distillandolo dapprima sulla calce ed in seguito da solo. 
Da 1000 kg. si ottengono kg. 450 di alcool di testa conte- 
nente 25 °/, di acetone, kg. 450 con 1-2 %/, di acetone e 100 kg. 
di alcool di coda. 

L’ alcool di testa serve per denaturare l’ alcool, quello 
medio si rettifica negli apparecchi a colonna e la coda che 
contiene 60 ?/, di alcool allilico si unisce alla testa per lo 
stesso uso. g. 


Arte vetraria. 
PREPARAZIONE DEL VETRO OPALESCENTE. ! 


E noto che alcune officine americane producono delle 
lastre di vetro opalescente a venature che il pubblico pre- 
dilige per gli effetti svariati di colore con cui sono decorate. 

In Europa furono fatti molti tentativi per imitare co- 
desti prodotti. Alcuni tentarono di operare la fusione nei 
forni aperti, ma il vetro riuscì talvolta troppo trasparente, 
tal’ altra eccessivamente opaco, ancorchè la composizione 
fosse ognora eguale. Gli insuccessi trovano spiegazione nel- 
P impossibilità di regolare il fuoco in modo di raggiungere 
ognora, nello stesso periodo di tempo, la temperatura voluta 
senza sorpassarla. Il vetro opaco risente troppo facilmente 
Vinfluenza del regime del forno e perciò non si può fondere 
direttamente nei bacini aperti, ma solo in quelli chiusi, per 
essere poi rifuso completamente. I forni Boetius sono quelli 
che diedero i migliori risultati. 

Le proporzioni per ottenere un vetro opalescente sono 


_le seguenti: 


I. II 
Sabbia . 100 100 
Soda . 35 35 
Fluorite. 20 40 
Feldispato. 40 EN 
Minio. . . . + 5 la 
Nitrato di soda. 5 — 
Carbonato di bario — 20 


Non vi è alcun pericolo valendosi della formola II che 
il carbonato di bario fissi dello solfo impiegando litantrace 
ricco di piriti e induca colorazione giallognola, poiche si 
opera entro crogiuoli chiusi. Il vetro che si ottiene si può 
tagliare facilmente ed è straordinariamente lucente. 

Trovate sperimentalmente le condizioni di temperatura 
per la fusione del vetro opalescente non riesce difficile in 
appresso di impartirvi cogli ossidi metallici le colorazioni 
più svariate per mescolarli nelle proporzioni volute. 

g. 


Notizie. 
PREMI CONFERITI AD INDUSTRIALI. 


III.? 

7.2 Il signor Angelo Mantegazza, fabbricatore di paste 
alimentari, sul tipo in uso a Bologna, introdusse in questa 
sua industria una completa lavorazione meccanica, impie- 
gando per tale scopo alcune nuove macchine, delle quali 
possiede l esclusivo brevetto. Queste macchine, veramente 
ingegnose, mentre aumentano in modo notevole la produ- 
zione giornaliera dell’operaio, sostituiscono interamente quel 
faticoso, antigienico e male retribuito lavoro manuale, che 


1 Sprechsaal, 1903, pag. 78. 
* Vedi L'Industria, 1903, pag. 77 e 92. 
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per ragioni economiche, veniva affidato a racazzetti. In con- 
fronto delle vecchie macchine a torchio, le nuove adottate 
dal Mantegazza hanno il vantaggio di poter lavorare le paste 
a freddo, che così non si alterano nel sapore, e di foggiarle 
a spessore costante, condizione richiesta per una cottura 
perfetta. 

L’impianto del signor Mantegazza non ha ancora quel 
grado di sviluppo dal quale possa emergere quella rilevante 
utilità che è richiesta dal programma di concorso; però le 
innovazioni introdotte in questa industria meritano encomio 
ed incoraggiamento, e non solo per il progresso di fabbri- 
cazione indubbiamente conseguito, ma anche per il fatto di 
avere soppresso uno di quei deplorevoli lavori atfidati ai 
fanciulli, che li costringono per intere giornate ad una serie 
dì rapidi e piccoli movimenti, senza che tale occupazione 
venga ad addestrarli ad un mestiere più proficuo in avve- 
nire, anzi colla certezza di doverlo abbandonare per impren- 
derne un altro, forse in età troppo avanzata, per ricavarne 
tutto l’utile possibile. 

Per queste considerazioni la Commissione, pur non po- 
tendo proporre il premio, trova encomiabili i perfeziona- 
menti introdotti dal sig. Mantegazza nella sua industria, e 
propone che gli venga conferito un sussidio d'incorargia- 
mento. 

8. Il sig. Bolla Giuseppe, ebanista, si presenta al con- 
corso Brambilla per un nuovo processo di costruzione di 
mobili di legno per il quale si ottiene una perfetta solidità, 
lunga durata, minor peso e nessun aumento sul prezzo at- 
tuale di produzione. Il suo sistema consiste nell’eseguire il 
lavoro in legno sopra uno scheletro di ferro, composto con 
tondini, piatti, reggie sagomate, ecc. Sopra questa ossatura, 
la quale forma la parte resistente del mobile, vengono fis- 
sate mediante viti tutte le parti in legno che lo completano 
e servono di ornamento. Con tale rivestimento il mobile ap- 
pare come se fosse esclusivamente di legno, raggiungendosi 
forme snelle e di compagine robusta. Il Bolla, oltre ai van- 
taggi indicati, fa osservare che in questi mobili si raggiunge 
una semplicità e uniformità tale di connettiture da lasciare 
intravedere una forte riduzione sul prezzo del costo, qua- 
lora la produzione venisse eseguita coi mezzi meccanici che 
può offrire la grande industria. 

La Commissione ha esaminati alcuni di questi mobili e 
precisamente scrivanie ed armadi, e ne ha constatata lin- 
gegnosa composizione e la perfetta costruzione; ma siccome 
81 tratta di una industria appena iniziata per la quale le- 
sperienza non ha ancora pronunciato alcun giudizio favore- 
«vole sui risultati tecnici ed economici della sua riuscita, e 
che solo l’uso continuo di questi mobili potrà sanzionare 
con certezza, così la Commissione, al presente, non ravvisa 
nell’ industria del concorrente i requisiti richiesti per l'as- 
segno di un premio Brambilla. 

9.° La domanda di concorso al premio Brambilla pre- 
sentata dal sig. dott. Casimiro Guidelli riguarda uno studio 
di igiene professionale relativo alla intossicazione saturnina 
negli operai della Società ceramica italiana di Laveno. L’au- 
tore premette alcune generalità e considerazioni molto ac- 
curate intorno alla detta intossicazione dovuta ai composti 
di piombo, fermandosi sui modi coì quali entra tale metallo 
nell’organismo, sugli ettetti immediati e sulle conseguenze, 
facendo un quadro esteso della sintomatologia dell’ avvele- 
namento. Come medico di uno stabilimento che si dedica 
alla ceramica, nel quale si fabbricano stoviglie a vernice 
piombifera, ai risultati di studi fatti in proposito da altri 
aggiunge quelli che sono il fruito di molte sue acute osser- 
vazioni personali. Segue in tale scritto presentato al con- 
corso l’esposizione dei mezzi atti a prevenire l’intossicazione 
saturnina, e dopo avere accennato a quelli coi quali si può 
impedire l ingresso del piombo nell’ organismo (guanti di 
gomma alle mani, maschere alla faccia, esportazione del 
pulviscolo dai locali) sì ferma specialmente sul modo di so- 
stituire 11 piombo nelle vernici per stoviglie con altre so- 
stanze non venefiche, colle quali si possono ottenere vernici 
possedenti le stesse qualità fisico-meccaniche di quelle piom- 
bifere, ed atľerma di essere riuscito in questo intento col 
fare sostituire il composto di piombo con uu composto di 
bario; e che, dietro sua proposta, il processo da lui indicato 
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e stato applicato nello stabilimento della Societá ceramica 
italiana, togliendo con ciò i frequenti casi di intossicazione 
saturnina che in esso si verificavano. 

Veramente la Commissione fa qualche riserva sull’effi- 
cacia del metodo suggerito dal dott. Guidelli, poiché al com- 
posto di piombo sostituisce quello di altro metallo non 
inotfensivo qual è il bario. Ma in pari tempo deve ricono- 
scere che il ricorrente ha studiato profondamente e con 
molta passione un problema che è di grande interesse per 
l’igiene degli operai di alcune officine, e lo scopo al quale 
mira non potrebbe essere più lodevole. 

Se non che il metodo che propone il dott. Guidelli per 
togliere l'intossicazione saturnina dagli stabilimenti che im- 
piegano vernici con piombo, non ha ancora avuto quella 
sanzione assoluta e quella estensione da tradursì in un be- 
neficio completamente accertato e continuativo pel paese. 
Perciò la Commissione, dovendo stare alla lettera del pro- 
gramma di concorso non può per quest’ anno assegnare al 
concorrente il premio Brambilla, augurandosi che il dottor 
Guidelli possa in avvenire, e in seguito a provate e più 
complete risultanze, conseguire lo scopo desiderato. 

10.° La ditta Stabilimento Besana, ing. Felice Comi e C. 
di Milano concorre al premio Brambilla 1902 per l'industria 
della fabbricazione di materiali per riscaldamento ad acqua 
calda ed a vapore, che per la prima ha introdotto in Lom- 
bardia. 

Il problema del riscaldamento delle abitazioni e dei 
grandi edifici pubblici e privati di carattere civile ed indu- 
striale è della più grande imporianza nei riguardi dell’igiene, 
della sicurezza e della economia del vivere sociale, ed al 
medesimo problema sono collegati gli interessi di molte 
industrie, le quali danno lavoro ad una numerosa classe di 
operai. 

Il riscaldamento ad aria calda va mano mano perdendo 
di importanza di fronte al progredire dei metodi di riscal- 
damento a vapore e ad acqua calda, più sani, economici e 
di facile impianto anche in vecchi fabbricati. Molte case 
estere, a mezzo delle loro rappresentanze locali, eseguiscono 
da noi numerosi impianti di riscaldamento coi metodi sopra 
indicati; ma il copioso materiale che è necessario per tali 
impianti viene, nella quasi totalità, fornito da fabbriche 
straniere: l'America del nord e la Germania sono le nazioni 
le quali ancora al presente importano in Italia, e per pa- 
recchi milioni di lire, il materiale di riscallamento dei nostri 
edifici. Anche per questa speciale industria, come avvenne 
per tante altre che sono sorte in paese in questi ultimi anni, 
si è verificato il fatto di una ditta che non badando a spese, 
tenace nei propositi di un programma industriale ben defi- 
nito, facendo, correggendo e rifacendo, è riuscita a presen- 
tare ai consumatori italiani i propri prodotti, i quali reg- 
gono al confronto delle corrispondenti manifatture estere 
per perfezione di lavoro, eleganza di forma, modicità di prezzo. 

La ditta Besana e Comi non é di recentissima istitu- 
zione: questa ditta, sotto la ragione Stabilimento Besana, 
sino dal 1880 aveva iniziata la sua industria quale rappre- 
sentante di case estere per caloriferi ad aria calda e stufe 
Meidinger, con una limitata fabbricazione di parte del ma- 
teriale necessario; in seguito attese all impianto di riscal- 
damenti ad acqua calda ed a vapore, impiegando però sempre 
nella quasi totalità apparecchi e materiale tedesco. 

Fu nel 1856 che la ditta Besana allargò la cerchia delle 
sue produzioni col desiderio di volersi emancipare dall’e- 
stero, ed a tale scopo organizzò un ufficio tecnico diretto 
da un ingegnere straniero specialista, coadiuvato da una 
squadra di capi operai provenienti dalle più accreditate 
fabbriche della Germania. Non badando a sacrifici ed a per- 
dite, la produzione del materiale di riscaldamento necessario 
per gli impianti della ditta veniva a poco a poco aumentata 
e perfezionata, ed al punto nel quale oggi si trova tale pro- 
duzione, la ditta Besana e Comi si è completamente eman- 
cipata dall'industria forestiera, ed anzi, per la fabbricazione 
di alcuni apparecchi speciali, quali gli irradiatori per im- 
pianti di lusso, è arrivata ad una perfezione da vincere, 
anche nei prezzi, l'industria tedesca e pareggiare quella 
americana. 

Non e qui il caso di descrivere minutamente le diffi- 
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coltà tecniche ed economiche che ha dovuto vincere la Ditta 
per raggiungere la necessaria perfezione nel materiale di 
sua fabbricazione: la Commissione assistendo, p. e., alle nu- 
merose, ingegnose e difficili operazioni che riguardano la 
preparazione degli stampi e delle forme per la costruzione 
degli irradiatori, la loro fusione e lavorazione, sì è convinta 
che si tratta di vincere delle difficoltà costruttive molto 
Serie per ottenere tali prodotti e che averle superale forma 
un merito indiscutibile per la ditta concorrente. 

Oggidi la ditta Besana e Comi ha incontrato in modo 
non dubbio anche il favore del pubblico: la produzione della 
ditta è in continuo aumento. Nello stabilimento lavorano più 
di 200 operai per la produzicne del materiale richiesto dai 
numerosi impianti di riscaldamento che eseguisce in ogni 
parte d’Italia: in questi ultimi tempi ha trovata la conve- 
nienza di erigere una succursale della sua industria al- 
l'isola d’ Elba. 

La Ditta ebbe numerose onorificenze ad esposizioni e 
concorsi industriali in paese ed all'estero, e la Commissione 
sottoscritta è d’avviso che avendo raggiunte le condizioni 
della fondazione Brambilla sia meritevole di premio. 


(Continua ). 


Pel trasporto di forza motrice dalla Svizzera in 
Italia. — Abbiamo annunciato nello scorso numero che il 
Gran Consiglio del Canton "Ticino, aveva respinta la do- 
manda della Società Kerbs & C. di trasportare in Lombardia 
una forza motrice derivata dal Lago Ritom. Ora si hanno 
in proposito ulteriori particolari. Le cose procedettero nel 
modo seguente: La ditta E. Kerbs € C. di Milano chiese 
tempo fa al Governo del Cantone Ticino di poter trasportare 
in Lombardia una forza motrice di 7000 cavalli, derivata 
dalle acque del Lago Ritom nella valle Leventina. E il Go- 
verno ticinese, considerando che il Ticino non può, per la 
sua posizione topografica, esportare le sue energie elettriche 
nell’ interno della Svizzera, separato come n’è dal San Got- 
tardo, e che, se non potesse esportarle nella pianura lom- 
barda, esse rimarrebbero per grandissima parte inutilizzate, 
propose al Gran Consiglio di far luogo alla detta domanda 
Kerbs. Però il Dipartimento federale delle ferrovie invitò il 
Governo ticinese a soprassedere dal risolvere la questione, 
fino a che non fosse stato stabilito se le acque del Ritom 
potessero o no essere utilizzate per una eventuale trasfor- 
mazione della ferrovia del Gottardo a trazione elettrica. Di 
fronte a ciò il Governo ticinese volle rivendicare, in una 
sua memoria, la libera disponibilità delle sue acque; ma, 
portata la cosa in discussione al Consiglio generale del Can- 
tone, il potere legislativo, accogliendo le conclusioni della 
sua Commissione speciale, non credette di entrare in ma- 
teria, asserendo mancare le necessarie garanzie, previste 
dalla legge, sulla domanda della ditta Kerbs & C. 


Per un impianto elettrico a Caltagirone. — Il Mu- 
nicipio di Caltagirone (Catania) ha aperto un concorso fino 
al 26 aprile p. v. per la presentazione di un progetto per la 
illuminazione elettrica e possibile utilizzazione di forza mo- 
trice per la città di Caltagirone. I concorrenti potranno 
proporre di eseguire l'impianto e cederlo al Municipio dopo 
un periodo di prova e contro il pagamento di un dato ca- 
none annuo ovvero di eseguirlo e consegnarlo alle condi- 
zioni che crederanno di offrire, tanto per la illuminazione 
pubblica che privata quanto per la eventuale distribuzione 
di forza motrice. Ogni concorrente dovrà proporre di ese- 
guire, insieme a tutti gli altri lavori di impianto, anche 
quelli per la officina centrale. 


Accordi fra ditte elettrotecniche tedesche. — Si an- 
nuncia che le ditte Siemens & Halske di Berlino e Schuckerte C. 
di Norimberga avrebbero deciso di costituirsì in un’ unica 
accomandita « Siemens Schuckert Werke » col capitale di 
90 milioni di marchi, per la fabbricazione e la vendita in 
comune del materiale elettrotecnico. È questo un altro ten- 
tativo della industria elettrotecnica tedesca per eliminare 
in parte la concorrenza, e ad attenuare la crisi che la tra- 
vaglia ormai da tanto tempo. Le principali Ditte sarebbero 
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ridotte a due gruppi, uno costituito dalla Allremeine Elec- 
tricitiits Gesellschaft e dalla Union Electricitiits Actien- 
gesellschaft; l’altro dalla Siemens-Schuckert Werke. Altre 
ditte pure importanti rimangono però estranee a siffatti 
accordì. 


Impianti elettrici. — Siamo pregati di pubblicare che 
l ing. Mastrangelo ebbe parte nell’ impianto d’illuminazione 
elettrica di Bagnara Calabra, testè inaugurata, in qualità 
Ai ingegnere della A. E. G., Società che ha fornito tutto il 
materiale elettrico ed ha eseguito l’ impianto stesso. 


Ferrovia Thiene-Asiago. — Nell’ultima sua adunanza 
il Consiglio di amministrazione della Società Veneta per co- 
struzione ed esercizio di ferrovie, approvò la convenzione 
per la nuova linea ferroviaria Thiene-Asiago che verrà co- 
struita dalla Società stessa su progetto dell’ ing. Lucatello. 
La linea sarà lunga 33 chilometri, 20 dei quali saranno a 
scartamento di un metro, e per questi si adotterà il terzo 
binario; gli altri saranno a scartamento ordinario. Questa 
nuova ferrovia riuscirà importante pel fatto che unirà sette 
Comuni; e mercè le coincidenze, permetterà di recarsi in 
quattro ore da Venezia ad Asiago, che è ad un’altezza con- 
siderevole (1000 metri). Gli enti interessati concorrono con 
90,000 lire, il Governo con un sussidio chilometrico di 4000 lire. 


Il Collegio degli Ingegneri ed Architetti di Milano, 
nell'adunanza del 7 corrente, ha deliberato di fare pratiche 
presso il Ministro della Pubblica Istruzione, all intento che 
sia efficacemente tutelato il valore dei diplomi professionali. 
Proclamò poi l’esito dei Concorsi Gariboldi per l’anno 1902. 
Pel tema I « progetto di una torre a sostegno di un serba- 
toio d’ acqua potabile n fu assegnata metà della somma del 
premio (L. 400), all'ing. Lorenzo Caracciolo di Palermo. Pel 
tema II « sovrappassaggio ferroviario in Milano » fu asse- 
gnato il premio (L. 800), all ing. Carlo Giuseppe Folli del 
nostro Ufficio tecnico municipale. Si è deferita alla Presi- 
denza la nomina della Commissione che dovrà aggiudicare 
le medaglie del legato Gallizia alle migliori memorie pub- 
blicate negli atti del Collegio, dopo il 1890, con particolare 
riguardo agli argomenti d'idraulica. In seguito il prof. Ugo 
Ancona tenne una interessante conferenza « sui gas poveri 
e motori relativi ».. 


Navi per l’estero. — Il 9 corr. venne varato nel Can- 
tiere Ansaldo a Sestri-Ponente il nuovo incrociatore Moreno, 
costruito per conto della Repubblica Argentina. 


Il commercio fra UItalia e VInghilterra, — La Ca- 
mera di Commercio italiana di Londra per invito avuto dal 
sottosegretario agli affari esteri, on. Alfredo Baccelli, sta 
preparando studi e proposte allo scopo di accrescere gli 
scambi commerciali fra l'Italia e P Inghilterra, che, per 
quanto ascendano ad una cifra rilevante, (nello scorso anno 
salirono a 151,393,000 lire) si ritengono ancora suscettibili 
di un sensibile incremento. Anche la regia ambasciata si 
occupa di tale argomento per istruzioni avute dal Ministero 
degli esteri. 


Nuove Ditte industriali. 


Genova. — « .1. Lorenzetti € C. ». I signori ing. Ales- 
sandro Lorenzetti, responsabile, cav. uff. Ambrogio Dellachà 
di Torino, ditta A. Dellachà di Moncalieri, ditta R. Piaggio 
& C., Carlo Pastorino, cav. uff. Augusto Sbertoli, cav. av- 
vocato Costantino ed ing. Filippo Tassara di Genova, acco- 
mandanti, costituirono la società « A. Lorenzetti & C. », per 
l'industria della carta velina, con stabilimento ad Ormea 
(Cuneo). Capitale L. 400.000; durata 6 anni. 


Milano. — Società elettrica Riviera di Ponente « R. Ne- 
gri e C.». Capitale L. 750.000, costituito da 3750 azioni al 
portatore da L. 100 cadauna, aumentabile a L. 1.200.000. 


— « Esercizi elettrici ». Società in accomandita sem- 
plice fra i signori Ing. A. Chizzolini, Avv. M. Zambellini, 
A. Frette, Ditta M. Zambellini € C., esercente l’ impresa di 
illuminazione elettrica di Viareggio, Ing. Ettore Conti, 
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Cav. Angelo Carminati, Ing. Carlo Esterle ed altri, avente 
lo scopo di eseguire ed esercitare impianti elettrici. — Sono 
gerenti della medesima i signori: Ing. Antonio Chizzolini, 
Avv. Michele Zambellini ed Alessandro Frette. 


— Società Italiana per la Fabbricazione dei misuratori 
e materiale d'officine a Gas « Ing. A. Bolletta «€ E. Po- 
latti ». Capitale L. 40.000. 


Venezia. — « Dott. Giovanni Struli di C.» Società per 
l'industria dei sali cristallizzati e produzione del carburo 
di ealcio. Capitale L. 20.000. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 14 al 18 Diceinbre 1902. 


(Gli attestati numeri 221-240 del Vol. 101 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 15; 
i numeri 241-250 Vol. 161 e 1-20 Val, 162 il giorno 17; i numeri 21-60 Vol. 162 
il giorno 15). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). i 


IX. Elettrotecnica. — 162/38, 65269, Artom Alessandro, a Torino « Perfezio- 
namenti nol metodo e negli apparecehi per la telegrafia senza filo » richiesto il 
1" ottobre 1902, per anni 6. 

162/60, 65306, Compagnie d'Electricité Thomson Houston de la Méditerranée, a 
Bruxelles « Perfectionnements dans les régulateurs électriques » richiesto il 30 set- 
tembre 1902, per anni 6, 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 101/239, 05143, Hamburg Americaniske Uhrenfabrik, a Schramberg (Germania) 
« Perfezionamento nelle casse degli orologi a soneria secondo il quale il batocchio 
è collocato in modo che la polvere non vi possa penetrare » richiesto il 26 set- 
tembre 1902, per anni 6. 

162/19. 65230, Blesio Diego fu Carlo, a Napoli « Mira parlante a graduazione 
mobile » richiesto il 24 settembre 1902, per 1 anno. 

XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 161/222. 64486, British and 
Foreign Lee Arms Company Limited, a Londra « Perfectionnements apportes aux 
chargeurs ou porte-cartouches » richiesto 1'8 luglio 1902, prolungamento per anni 3 
della privativa 82/367, rilasciata il 17 settembre 1896, per anni 3 dal 30 settembre 
alla Lee Arms Company. ad Hartford (S. U. A.), gia prolungata con attest. 111/193 
e trasferita alla richiedente. 

161/226, 65103, Von Mannlicher Ferdinand, a Vienna « Perfectionnements ap- 
portés aux cadres à cartonches r richiesto il 10 settembre 1902, per anni 6, 

161/233, 65126, Hotchkiss Ordnance Company Limited, a Londra « Affüt de 
campagne porte-trépied pour mitrailleuse automatique //etchkiss » richiesto il 
19 settembre 1902, per anni 6, 

182/3, 65201, Erste Ungarische Conservenfabrik und Metallwaarenfabrik des 
Manfred Weiss, a Budapest (Ungheria) « Processo per la fabbricazione di proietti 
vuoti » richiesto il 30 settembre 1902, per anni 6. 

162/33, 05258, Schou Cecil Wilhelm, a Copenaghen « Producteur de fumée pour 
shrapnels ot projectiles analogues » richiesto il 2 ottobre 1902, per anni 6. 

162/46, 65280, Egli Heinrich, a Uster (Svizzera), e Lieber Ferdinand, a Zurigo 
(Svizzera) « Dispositif pour empêcher la détonation et la fumée lors du tir des 
armes à feu » richiesto 1l 6 ottobre 1902, per anni 2. 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 162/1, 65150, Harris Josiah « Purves Joseph, a Londra « Per- 
fectionnements se rapportant à la purification de l'air » richiesto il 27 sett. 1902, 
per anni 6, 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 161/244, 64397, Croce 
Giacehino fu Gorolamo, a Quarto al Mare (Genova) « Fasciamento metallico calcare 
per costruzioni, sistema Croce » richiesto il 23 giugno 1902, prolungamento per 
anni 3 della privativa 142/214, rilasciata 11 16 sett. 1901, per 1 anno dal 30 giugno, 

162/25, 64940, Zellenka Rudolf, a Vienna «a Perfectionnement à la fabrication 
de planches en xylolithe » richiesto il 29 agosto 1902, per anni 6, 

167/54, 65299, Buschemeyer William G. e Caspari George R., a Louisvillo 
(S. U. A.) « Cadro et toit de tente combinés » richiesto il 9 ott. 1902, per anni 3, 

XIV. Materiali laterizi. cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
161/249, 64449, Baumann Adolphe, a Parigi « Chaudière à retonr de flamme interne 
pour la cuisson de l'asphalte en poudre, de l'asphalte coulé, du bitume, des brais 
et d'autres matières similaires » richiesto il 6 luglio 1902, prolungamento per anni 3 
della privat. 151/76, rilasciata il 9 maggio 1002, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

162/3, 65159, Schuler August, a Strasburgo (Alsazia) « Procédé pour l'établis- 
sement d'enseignes autolumineuses de revétemonts de murs, ou du sol, ou d'autres 
moyens décoratifs du genre mosaiques à effets autolumineux » richiesto il 30 set- 
tembre 1902, per 1 anno, 

162/4, 65190, Passow Hermann, ad Amburgo (Germania) « Procédé de fabrication 
de ciments » richiesto il 30 settembre 1902, per anni 6. 

1626, 65195, Horak Josef. a Kónigswinter (Germania) « Fabbricazione di are- 
naria calcare refrattaria * richiesto il 30 settembre 1902, per anni 15. 

XV. Vetri e ceramiche. — 161/238, 65142, Owens Michael Joseph, a Toledo, 
Ohio (S. U. A.) e Perfectionnements dans la fabrication d'articles en verre » ri- 
chiesto il 26 settembre 1902, per anni 6. 

161,243, 64394, Appert Leon, a Clichy Ja Garenne (Francia) e Nouveau procédé 
de moulage progressif et mu thodique du verre * richiesto il 9 luglio 1902, prolun- 
gamento per anni 3 della privativa 54/476, rilasciata 1' 11 agosto 1800, per anni 6 
dal 30 settembre, gia prolungata con attestato 52/304. 
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XVI. Itluminazione. — 162/28, 65245, Coopmans de Yoldi Emilio, a Como « Porta 
scatole per scatole di fiammiferi con lumino da accendere » richiesto il 26 set- 
tembre 1902, per anui 3. 

162/30, 05247, Romain Adolphe e d'Ayguesvives Jean, & Parigi « Perfectionne- 
ments apportés aux supports pour lampes électriques à incandescence » richiesto 
il 26 settembre 1902, per anni 6. 

X VIT. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 161/216, 
64417, Biedermann Hermann, a Vienna « Perfectionnements aux appareils pour 
humidifier, rafraichir, nettoyer et désinfecter l'air ainsi qu'anx appareils de ven- 
tilation » richiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per anui 6 della priv. 81/96, 
rilasciata il 29 maggio 1896, per anni 6 dal 30 giugno. 

162/29, 65246, Longuemare Léon veuve, née Lechesne Amélie Adèle, a Parigi 
u Carburateur pour moteurs à explosions » richiesto il 26 sett. 1902, per anni 6. 

162/32, 65257, Von Heidenstam Werther Anders Gustaf, a Stocalma « Processo 
ed apparecchio per la fabbricazione di combustibile in mattonelle * richiesto il 
21 ottobre 1902, per anni 6. 

162/731. 05273. Hecking Max, a Dortmund (Germania) « Appareil à sécher et 
torréfier par chauffage direet ou par air chaud » richiesto il 29 settembre 1902, 
per ] anno, y 

162/37, 65265, Revertera Federico, a Parsch (Austria) « Nuovo materiale per 
combustione e distillazione » richiesto il 29 settembre 1902, per anni 6. 

162/57, 65302, Faure Charles, a Ginevra (Svizzera) « Réservoir carburateur per- 
fectionné pour moteur è hydrocarbures » richiesto il 9 ottobre 1902, per anni 2. 

XVIII. Mobilio 6 materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
161/240, 05144, Feldmeyer Josef, a Vúrzburg (Germania) « Ferro da stiro con di- 
spositivo di riscaldamento regolabile » richiesto il 26 settembre 1902, per anni 3. 

162;9, 65202, Gumpert Martin, a Norimberga (Germania) « Palchetto da tende » 
richiesto il 30 settembre 1902, per 1 anno. 

162/15. 65220, Zeilner Karl e Neindenbach Franz, a Fiume (Ungheria) « Spaz- 
zola per pavimenti » richiesto il 4 ottobre 1902, per 1 anno. 

162/25, 65240, Wobbe Johann Gottfried, a Vienna « Piastra per cucino a gas» 
richiesto il 25 settembre 1902, per anni 6. 

161/59, 65304, Gonon Paul E., a New York « Perfectionnements dans les bou- 
chons pour bouteilles irremplissablos » richiesto il 10 ottobre 1002, per 1 anno, 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 161/234, 65129, Mon- 
forts August, a Munchen Gladbach (Germania) « Macchina per raddoppiare (piegare 
per lungo) e piegare di traverso i tessuti » richiesto il 22 sett. 1902, per anni 15, 

161/241, 64371, Formenti Angelo di Agostino (Ditta), a Carate Brianza (Milano) 
« Innovazioni nello rosette delle spole per tessitura » richiesto il 27 giugno 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 111/32. rilasciata il 7 luglio 1899, per 
anni 3 dal 30 giugno, 

162/11, 65210, Venter Otto, a Chemnitz (Germania) « Processo ed impianto per 
la tintura di materiale sciolto. filati, maglierie o simili e per il mordenzamento, 
l'imbianchimento, ecc., dei medesimi » richiesto il 19 ottobre 1902, per anni 6. 

162/12, 65211, Holle August, a Düsseldorf (Germania) « Apparecchio per l'im- 
bianchimento e la tintura di materiali tessili » richiesto il 19 ottobre 1902, per 
l anno. 

162/16, 65221, Kron Rodolf juniore, a Golzern (Germania) « Processo per la 
preparazione di strisce rotonde filabili in istato umido di amianto a fibra corta, o 
simili materiali » richiesto il 4 ottobre 1902, per anni 6, 

162:27, 65243, Fischer Frères (Ditta). a Meisterschwanden (Svizzera) « Nastrino 
per oggetti di paglia » richiesto il 25 settembre 1902, per anni 6. 

162/31, 65248, Dell'Acqua Gilberto, a Legnano (Milano) « Contralbero tenditoré, 
specialmente destinato al comando della macchina di filatura » richiesto il 26 set- 
tembre 1902, per anni 8, 

XX. Vestiario ed oggetti di uso personale. — 161/227, 65106, Chiappero Giu- 
seppe, a Torino « L'insuperabile rade-mecum, da servire per porta-memorie ed 
altri usi » richiesto il 23 settembre 1902, per anni 2. 

XXIT. industria della carta. — 161/228, 65107, Neirotti Cesare, a Torino « Busta 
di sicurezza per lettere » richiesto il 25 settembre 1902, per anni 3. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 162/47, 65282, Childress Henderson Pierce, 
a Parigi « Couvercle de machines à écrire, de machines à calculer et autres instru- 
inents » richiesto il 4 ottobre 1902, per 1 auno. 

162/55, 65300, Willner Brüder (Ditta), a Turn-Teplitz (Boemin) « Targa da ap- 
pendere, che dà l'effetto dall'immagine e del trasparente » richiesto il 9 ott. 1902, 
per anni 6. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 162/13, 65213, Hongh Arthur, a New York 
u Perfezionamenti negli esplosivi e nei processi per la loro fabbricazione » richiesto 
il 1° ottobre 1902, per anni 6. 

162/41, 65274, Jsolani Torquato, a Roma « Combinazione speciale e composizione 
di miscela fertilizzante da applicarsi sotto forma d'involucro alla semento, per 
renderne migliore la germinazione, lo sviluppo successivo e maggiore il prodotto » 
richiesto il 6 ottobre 1902, per 1 anno. 

162/49, 65288, Schnetzer Karl, ad Aussig s/Elba (Austria) « Machine à mouler 
le savon » richiesto il 7 ottobre 1902, per anni 15. 

XXV. — industrie diverse e miscellanea. — 161/230, 64010, Asbest und Gum- 
miwerke Alfred Calmou Aktiengesellschaft, ad Amburgo (Germania) « Tubo flessi- 
bile con fodera o anima di fibra d'amianto condensata e ingommata » richiesto il 
12 giugno 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 13 marzo 1902. 

162/10, 65206, Davenport John Joseph & Jennings Abraham Gould, a New York 
« Macchina per imballare sostanze fibroso » richiesto il 30 sett. 1902, per anni 6. 


Attestati di privativa industriale rilasciati il 19 e il 20 Dicembre 1902. 


(Gli attestati numeri 61-80 del Vol, 162 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 19; i 
numeri 81-120 il giorno 20), 


I. Agricoltura, industrie agricoie ed affini. — 162/76, 65325, Caramagna Ari- 
stide di Giuseppe, a Torino « Perfezionamenti nell'aratura elettrica funicolare » 
richiesto il 5 ottobre 1902, per ] anno. 

IIT. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 162/84, 64600, 
Frith William Frederick Lowndes, a Londra « Procédé perfectionné pour raffiner 
ou recuire l'acier et les autres métaux » richiesto il 28 luglio 1902, per 1 anno. 


IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 162/101, 65338. 
Krupp Friedr. (Pitta), a Essen s/R. (Germania) « Procédé et dispositif pour la fa- 
brication des roues hélicoidales globiques » richiesto il 6 ottobre 1902, per anni 15, 


Y. Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. — 
162/04, 64616, Scholz Conrad, ad Oeynhausen (Germania) « Valvola di riduzione a 
cono, o cassetto cilindrico, di chiusura, munito di doppio stantuffo regolatore » ri- 
chiesto il 29 luglio 1902, per anni 5, 

162/77, 65326, Bosi Amleto, a Spezia « Automotore di gravitazione » richiesto 
1' 8 ottobre 1902, per 1 anno. 

162/103, 65340, Butin Louis Marcel Albert, a Parigi « Nouveau moteur pouvant 
fonctionner avec un fluide sous pression quelconque ou par mélange combustiblo 
quelconque, et pouvant également servir de pompe » richiesto il 25 settembre 1902, 
per anni 6. 

162/118, 65377, Svensson Albert, a Gand (Belgio) « Arbre pour pompes à va- 
peur » richiesto il 16 ottobre 1902, per 1 anno. 


VI. Strade ferrate e tramvie. — 162/93, 65351, Hien Phillip. a Chicago (S. U. A.) 
« Perfectionnements aux ressort de frottement » richiesto il 14 ottobre 1902, per 
anni 6. È 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 182/90. 85337. Ruggeri Domenico, a Roma 
« Nuovo sistema di sterzo articolato a corsoglio per automobili » richiesto 1° 11 ot- 
tobre 1902, per anni 2, 

162/112, 65366, Olmo Carlo, a Torino « Cambinmento di velocità specialmente 
adottato per motociclette » richiesto il 13 ottobre 1902, per anni 3, 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 162/75, 65324, Wail Robert William, 
a New York « Perfezionamenti negli anelli d'attacco dello vele agli alberi delle 
navi » richiesto il 15 luglio 1902, per 1 anno, 


IX. Elettrotecnica. — 162/66, 05307, Compagnie d'Kleetricitó Thomson Houston 
de la Méditerranée, a Bruxelles « Systéme do controle des moteurs électriques » 
richiesto il 30 settembre 1902, per anni 8, 

162/67, 65308, Compagnie d'Electricitó Thomson Houston de la Méditerranée, a 
Bruxelles « Perfectionnements aux systèmes de controles des moteurs électriques » 
richiosto 11 30 settembre 1902, per anni 8. 

162/71, 65316, Mauri Aurelio, a Bergamo» a Trasformatore Mauri della corrente 
alternata in continua e interruttore per roechetti d'induzione » richiesto il 6 ot- 
tobre 1902 per anni 6, 

162/81, 64452, Ciregna Giuseppe, a Milano « Jolanda, macchina sistema Mors 
por lo studio della telegrafía » richiosto il 2 luglio 1902, per 1 anno. 

162/89, 05330, Hansen Thomas Peder, a Esbjerg (Danimarca) « Congeguo per 
cambiare automaticamente la direzione del movimeuto di un motore, per mezzo dei 
cambiamenti di temperatura » richiesto 1' 11 dicembre 1902, per anni 6. 

162,96, 65357, Siemens & Halsko Aktien Gosclischaft, a Berlino « Valvole fu- 
sibili » richiesto 1'8 ottobre 1902, per anni 15, 

162-111, 65365, Colombo Giovanni, a Milano « Giunto olistico Colombo per 
l'accoppiamonto di alberi di trasmissione con motori o con dinamo, di motori o di- 
namo tra loro, ecc. » richiesto il 9 ottobre 1902, per anni 6, 

162/113, 65367, Felten Guilleaume Carlswerk Actien Gesellschaft, a Mulheim 
am Rhein (Germania) « Cable ou conducteur électrique à isolement d'air n richiesto 
il 9 ottobre 1902, per anni 15, 

162/114, 65370, General Electric Company, a Schenectady (S. U. A.) « Regu- 
lation automatique à potentiel » richiesto il 15 ottobre 1902, por anni 15. 

162/119, 65378, Peck John Sedgwick, a Pittsburg, Pa. (S. U. A.) u Perfeziona- 
menti nei sistemi di distribuzione elettrica » richiesto il 16 ott, 1902, per anni 15. 

162/120, 65379, Peck John Sedgwick, a Pittsburg, Pa. (S. U, A.) « Perfeziona- 
menti negli avvolgimenti per trasformatori elettrici » richiesto il 16 ottobre 1902, 
por anni 15, 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 162/80, 65332, Krantz Adolphe, a Ginevra (Svizzera) « Double flüte » richiesto 
il 10 ottobre 1902, per 1 anno, 

162/87, 65334, Perrot Duval & C. (Ditta), a Ginevra (Svizzera) « Appareil in- 
dicateur de vitesso » richiesto il 10 ottobre 1902, per anni 2. 

162/104. 05341, Trotter Charles Alister, ad Opunake (Nuova Zelanda) « Dispo- 
sitif pertectionng pour déterminer les distances et caleuler les altitudes speciale- 
ment applieable aux fusils pour trouver la distance du but » richiesto il 26 set- 
tembre 1902, per anni 6, 

162/108, 65346, Vereinigte Uhrenfabrik von Gebruder Junghans & Thomas 
Maller A. G., a Schramberg (Germania) « Sveglia con martello che batte alterna- 
tamente più campanelle » richiesto il 13 ottobre 1902, per I anno, 

162/115, 65371, Verde Felice, a Spezia « Giroscopio a camera oscura per misu- 
raro le distanze zenitali degli astri » richiesto il I5 ottobre 1902, per anni 4. 


XI. Armi e materiali da guerra e da caccia. — 162/32, 04504, Fried. Krupp 
(Ditta), a Essen s/R. (Germania) « Dispositif protegeant l'intérieur du bercean 
contre l'introduetion des poussières et boues pour pieces d'artillerie avec reeul du 
canon sur l'affüt et récupérateur à ressort » richiesto il 12 luglio 1902, per anni 15. 

162/99, 65361, Neumann Julius, a Vienna « Guidon pour armes à feu portatives » 
richiesto 1° 8 ottobre 1902, per anni 6. 

162/102, 65339, Krupp Friod. (Ditta), a Essen s/R. (Germania) « Hansse pour 
pieces d'artillerie à deux curseurs ou glissicres servant à la correction du pointage 
en direction » richiesto il 6 ottobre 1902, per anni 15, 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 162/65, 64665, Beltrame Pietro, a Terni « Rasoio di sicurezza 
Beltramo » richiesto il 4 agosto 1902, per 1 anno, 

162/106, 65344, Núrnbergor Feurloschgerite und Maschinenfabrik A. G. vormals 
Justus Christian Braun, a Norimberga (Germania) « Congegno di spiegamento per 
le scale da pompieri da far funzionare direttamente per mezzo di acido carbonico 
compresso, aria compressa od altri simili agenti » richiesto il 13 ottobre 1902, per 
anni 3. 

162/107, 65345, Nürnberger Feurloschgeráte und Maschinenfabrik A. G. vormals 
Justus Christian Braun, a Norimberga (Germania) « Freno ad olio per il monta- 
mento delle scale per pompieri » richiesto il 13 ottobre 1902, per anni 3. 

162/117, 65376, Nürnberger Feurloschgerate und Maschinentabrik A. G. vormals 
Justus Christian Braun, a Norimberga (Germania) « Apparecchio avvisatore appli- 
cabile alle scale estensibili, specialmente a quelle dei pompieri » richiesto 11 16 ot- 
tobre 1902, per anni 3. 
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XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 102/105, 65343, 
Alessio Giacomo e Chiaronzi Vittorio, a Roma « Scatola con apparecchio a sifone 
inodore per scarico dei lavandini nei cessi » richiesto il 13 ott. 1902, per anni 3. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
162/56, 65301, Virgili Domenico, a Vacone (Perugia) « Tegola Virgili«na » richiesto 
il 9 ottobre 1902, per I anno, 

XVI. Illuminazione. — 162/68, 65312, Proskey Winfleld Scott, a Ocala Florida 
(8. U. A.) « Innovazioni nelle lampade a incandescenza ad idrocarburo » richiesto 
il 1° ottobre 1902, per anni 6. 

162/72, 65317, Societé internationale d'éclairage par le gaz d'huile, a Parigi 
« Perfectionnements dans l'éclairage par le gaz, au moyen de brüleurs à incande- 
scence, des voitures de chemins de fer, etc, » richiesto il 4 ott. 1902, per anni 15, 

162/100, 65362, Del Gaudio Vierino, a Napoli « La Multipta, lampadina elot- 
trica che serve a procurare a volontà la gradazione della intensità luminosa » ri- 
chiesto 1° 8 ottobre 1902, per anni 2. 

102/110, 65348, Lovett Thomas Jefferson, a Chicago (S. U. A.) «+ Lampe pour 
l'éclairage à incandescence par le pétrole » richiesto il 13 ottobre 1902, per anni 6. 

162,116, 65375, De Benedetti Jacopo, a Roma « Cappa di protezione del sop- 
porto di lampade elettriche ad incandescenza, sistema J. Samuel Miller » richiesto 
il 16 ottobre 1902, per anni 3, 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
162/61, 65232, Von Krottnaurer Alexander, a Binningen, e la Ditta J. Kukn, a Ba- 
silea (Svizzera) « Vaporizzatore ad azione costante per la decomposizione di escre- 
menti ed altri cascami animali » richiesto il 26 giugno 1902, completivo della pri- 
vativa 153/130, rilasciata il 6 gingno 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

162/62, 64250, Chiesa Carlo, a Soresina (Cremona) « Nuovo essiccatoio a tam- 
buro rotante per bozzoli e per cereali. sistema Chiesa » richiesto il 19 giugno 1902, 
completivo della privativa 121/90, rilasciata il 30 aprile 1900, per 1 anno dal 
31 marzo, gia prolungata con attestato 137/188. 

| 162/74, 05322, Hartmann Gustav, a Beuerber (Gorinania) « Processo per aumen- 
tare il potere calorifico della torba » richiesto il 17 settembre 1902, per anui 6. 

162,95, 65104, Pautrie Severino di Paolo, a Genova è Griglia Pautrie per foco- 
lari di ealdaie a vapore » richiesto il 18 ottobre 1902, per 1 anno. 

162:58, 05335, Kelly John Douglas, Fisher David Percival e Wix Noel Vivian 
Gibson, a Wellington (Nuova Zelanda) « Nouvelle methode de ventilation des cou- 
loirs. théitres ou autres endroits publies » richiesto 1" 11 ottobre 1902, per anni 6. 

162/95, 65356, Hecking Max, a Dortmund (Germania) + Proeédé pour la fabri- 
cation d'un molango de poussier de charbon et de poix pulvérisee pour la fabrica- 
tion de briquettes de charbon de terre » richiesto 1] 7 ottobre 1902, por anni 4, 
con rivendicazione di priorità dal 28 febbraio 1401. 

162/109, 05317, Trasenster Gustave, a VOugruo-lez-Livge (Belgio) « Vanno à gaz ^ 
richiesto il 13 ottobre 1902, per anni 5. 

XVIII. Mobilio e materiali per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. 
— 162/70, 65315, Colombani Colomban, a Marsiglia « Encrior inversible » richiesto 
il 4 ottobre 1902, per anni 6. 

162/73, 65318, Bellegrandi Francesco, a Milano « Biechiere metallico a imboe- 
catura deformabilo e tlessibile da adattarsi sull'imboccatura del collo delle bottiglie v 
richiesto il 4 ottobre 1902, per anni 3. 

162,78, 65330, Munro Alexander, a Stockport (Inghilterra) « Perfezionamenti 
nelle penne a serbatoio e simili * richiesto 11 10 ottobre 1902, per anni 6, 

162/92, 05350, G. Meurer (Ditta), a Dresda (Germania) « Macchina trituratrice 
da cucina » richiesto il 14 ottobre 1902, per anni 6, 

XIX. Filatura, tessitura e industrie compiementari. — 162/79, 85331, Delotte 
Eugène, a Lure (Francia) « Nonvelle forme de cylindre enforceur et nouveau mode 
d'enfoncage parla cannelure du cylindre dans les peignes circulaires des peigneuses » 
richiesto il 10 ottobre 1902, per anni 6. 

162/91, 65349, Huber Muller & C. (Ditta), a Zurigo (Svizzera) « Freno per gli 
alberi delle macchine di tessitura » richiesto il 14 ottobre 1902, per anni 6. 

162/94, 65353, Clarke Harry, a Lenton (Inghilterra) « l'erfeetionnements aux 
machines circulaires y tricoter » richiesto il 14 ottobre 1902, per anni 2. 

162/97, 65358, Comerio Rodolfo, a Busto Arsizio (Milano) « Innovazioni nei 
bruciapeli per stoffe » richiesto il 6 ottobre 1902, per anni 3. 

XXII. Industria della carta. — 162/69, 65313, Lopez de la Cámara Manuel e 
Robledano Egana Francisco, a Granata (Spagna) « Procedé chimique permettant 
d'extraire la cellulose des bagasses ou des pulpes et residus de la canne à suere 
et autres végétaux pour la fabrication des pates à papier, cartons, ete. » richiesto 
il 2 ottobre 1902, per auni 6, con rivendicazione di priorità dal 25 febbraio 1902. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 162/86, 65333, Vautier Auguste, à Grandson 
(Svizzera) « Appareil photographique avec objectif telescopique » richiesto il 10 òt- 
tobre 1902, per anni 6, 

XIV. Industrie chimiche diverse. — 162/63. 041293, Badische Anilin und Sada- 
Fabrik, a Ludwigshafen s/K, (Germania) « Production d'indigo sec. en morceaux 
(lumps) » richiesto il 24 giugno 1902, coim pletivo della privativa 153/19, rilasciata 
il 31 maggio 1902, per anni 15 dal 31 marzo 1902. 

162/93, 64512, Budische anilin und Soda-Fabrik, a Ludwigshaten s/ R. (Germania) 
« Production de substrates poreux et resistants pour substanees catalytiques » ri- 
chiesto 1*11 luglio 1902, per anni 14, con rivendicazione di priorità dal 25 feb- 
braio 1901. 

162/98, 65360, Badische Anilin und Soda-Fabrik, a Ludwigshafen s/R. (Germania) 
« Procédé pour rendre leur activité. aux masses catalytiques platinces » richiesto 
l'8 ottobre 1902, per anni 15. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 20 al 27 Dicembre 1902. 


(Gli attestati numeri 121-170 del Vol. 162 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 23; 
i numeri 171-210 il giorno 26: i numeri 211-250 il giorno 27). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini, — 162123, 64532, Daloz Jules, a 
Essia (Francia) « Appareil applicable aux faucheuses transformées en moissonneuses 
servant à detourner la javelle en marche » richiesto il 21 luglio 1902, prolunga- 
mento per anni 2 della privativa 145,98, rilasciata il 29 novembre 1901, por 1 anno 
dal 30 settembre. 
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162/131, 63426, Andreotti Pietro fu Antonio, a Reggio Emilia « Solforatrice a 
getto continuo Andreotti » richiesto il 17 aprile 1902, per anni 3. 

162/179, 05448, Gambino Giovanni Battista, a Chieri (Torino) « Saltarelli mul- 
tipli per torchi da vinacce e simili » richiesto il 20 ottobre 1902, per anni 3. 

162/204, 64703, Buhler Gebruder, a Uzwil (Svizzera) « Machine á nettoyer lo 
grain » richiesto il 31 luglio 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorita dal 
31 gennaio 1902, 

162/218, 904006, Del Corona Enrico, a Firenze « Nuova disposizione di pompa 
per liquidi antiperonosporici ed insetticidi » richiesto il 18 luglio 1902, completivo 
della privativa 89/444. rilasciata il 4 novembre 1897, per anni 3 dal 31 dicembre, 
alla ditta Angiolo e Armando del Taglia, a Signa, gia prolungata con attest. 136 55 
e trasferita alla richiedente. 

II. Alimenti e bevande diverse. — 162/144, 65396, (Crosasso Eligio, a Torino 
s Palone da fornaio perfezionato » richiesto il 15 ottobre 1902, per anni 3. 

Ill. Arte mineraria e produzione di metalli e di metailoidi. .— 162;177, 
65446, Cookson Norman Charlos, a Newcastle-on-Tyne (Inghilterra) « Perfectionne- 
ments dans la fusion des minerais d'antimoino » richiesto il 14 ottobre 1902, per 
anni 6. [ Continua), 


VICINI CESARE, ferente responsabile. 


CERCANSI per Stabilimento rotaie 


Decauville usate con o senza piattaforma gi- 
revole. -- Indirizzare offerte alla Direzione 
dell’ Industria alle iniziali L. N. 


Ls 


E in vendita presso il Manicomio pro- 
vinciale di Como una Motrice a vapore orizzontale 
con báti tipo Corliss della forza effettiva 25 cavalli 
perfettamente nuova e di buona costruzione. 

Rivolgersi all’ Economato del Manicomio Provin- 


ciale di Como. 


DIRETTORE ai Stabilimento di costruzioni 


meccaniche, pratico Œ impianti industriali, attual- 
mente occupato, (desiderando migliorare la propria 
posizione, cerca posto adeguato in officina meccanica, 
oppure quale Direttore tecnico in importante stubili- 
mento industriale. Per offerte e schiarimenti, rivol- 
gersi all’ Amministrazione «dell? INDUSTRIA. 


Rinomata Fabbrica Tedesca di 


CROGIVOLI DI GRAFITE PER FONDERIA 


che fornisce prodotti di primissima qualite, desidera di 
aftilare la vendita eselusira per l Italia a Ditta rispetta- 
bile e solida, la quale faccia visitare regolarmente le 
Fonderie. — Rirolyere le offerte sutto la cifra D. U. 628 
a RUDOLF MOSSE - Dresda 


Agli industriali 

PRIVATIVE INDUSTRIALE: 26 novembre 1900, Reg. Att., 
Vol. 134, N. 199, per: 

« Perfectionnements apportés aux sabots de 

freins électro- magnétiques » 

del sig. Frank Clarence NEWELL, a Wilkinsburg, Pa. (S. U. A.). 

L'inventore e disposto a vendere la suddetta privativa op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 7 febbruio 1899, Reg. Att., 
Vol. 107, N. 34, per: 

« Apparecchio per constatare con assoluta si- 
curezza la posizione di corpi fissi e la dire- 
zione di movimento di corpi mobili, anche 
non visibili «lt occhio s. 

del signor Hermann GOTHAN, a Gasslar a/H. (Germania). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 
Agenti per Ultulin ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 6 novembre 1900, Reg. Att., 
Vol. 13-4, N. 194, per: 
« Perfezibnamenti nei motori a induzione di 
corrente alternata » 
del sig. Benjamin Garver LAMME, a Pittsburg, Pa. (S. U. A.). 
‘ L’inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per Ultaliu ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e o ; o e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 6 novembre 1900, Reg. Att., 
Vol. 134, N. 195, per: 
« Perfezionamenti set sistemi di distribuzione 
elettrica » 
del sig. Benjamin Garver LAMME, a Pittsburg, Pa. (S. U. A.). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


pue a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per € Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi dl Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


9 o e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 17 febbraio 1902, Reg. Att. 
Vol. 153, N. 72, per: 

« Perfectionnements aur appareils servant à 
exposer les noms des stutions ou points 
d'arrèt dans des véhicules, bateaux ou au- 
tres moyens de transport » 


dei signori Harry Tom SMITH & Arthur James TARRANT, 
a Christchurch (Nuova Zelanda). 


Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, op- — 


ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 


Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


o e o o 
Agli industriali 
PRIVATIVE INDUSTRIALI: 1. - 21 dicembre 1896, Reg. Att., 
Vol. 85, N. 7, per: 
« Perfezionamenti nei propulsori delle navi 
per mezzo delle turbine a vapore » 
2. - 17 dicembre 1900, Rey. Att, Vol. 135, N. 159, per: 
« Perfezionamenti nelle eliche di propulsione » 
3. - 21 gennaio 1901, Rey. Att, Vol. 137, N. 1-£2, per: 
« Perfezionamenti nella propulsione dei basti- 
menti « vapore » 
del signor On. Charles Algernon PARSONS, a Heaton- Works 
` (Inghilterra). 
L'inventore è disposto a vendere le suddette privative, op- 


pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per lItulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e o 
Agli industriali 
PRIVATIVE INDUSTRIALI: 1. - 10 novembre 1900, Reg. Alt., 
Vol. 133, N. 236, per: 

« Confezionamento di materiale polverizzato 
in formelle » 

2. - 10 novembre 1900, Reg. Att., Vol. 133, N. 237, per: 

« Dispositivo perfezionato per separare le par- 
ticelle più o meno magnetiche dalle parti 
non magnetiche della ganga » 

3. - 10 novembre 1900, Reg. Att., Vol. 133, N. 238, per: 

« Apparecchio per la separazione dei mate- 

riali leggermente magnetici dalla ganga » 
della Società THE EDISON ORE MILLING SYNDICATE Ltd, 
a Londra. 


La titolare è disposta a vendere le suddette privative, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per U Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidotti e Mondini — Milano, Hugabella. N. Y. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA — 


Premiata eon Medaglia d’argento all' Esposizione Nazionale di Palermo. 


e _ N M — — 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


Parte Economica 


NUOVI IMBARAZZI ALLE SOCIETÀ COMMERCIALI, 


Per Part. 445 del reg. di contabilità generale dello 
Stato i mandati emessi da quest'ultimo si possono pa- 
gare a chi comprovi all'ufficiale pagatore la sua qualità 
di rappresentante e di procuratore delle Società stesse 
con l'esibizione di un certificato del Presidente della 
Camera di Commercio o di una circolare della Società 
o di un certificato del cancelliere del Tribunale. 

Con questo provvedimento sì era reso possibile 
alle Società commerciali che si trovano ad aver rap- 
porti con lo Stato di incassare le somme loro dovute 
senza troppe difficoltà. Ma il Ministero del tesoro viene 
ora fuori con una sua circolare a dichiarare che il 
provvedimento si limita alle Società in nome collettivo 
ed in accomandita semplice e non può estendersi alle 
Società anonime ed in accomandita per azioni... perchè 
Part. 445 parla di Ditte e fra queste van comprese 
bensì le Società della prima specie, ma non quelle della 
seconda! 

Nel primo fascicolo della Rivista di diritto coim- 
merciale ed industriale (Milano Fr. Vallardi, 1903) di- 
retta dal nostro collaboratore professore Sraffa e dal 
suo collega prof. Vivante, si tratta dallo Sraffa la que- 
stione che il Ministero del tesoro con la sua circolare 
fa sorgere e si dimostra con forti argomenti la inso- 
stenibilità di questa pretesa del Ministero che ha tro- 
vato modo con la sua circolare di recare molestia agli 
interessati senza utile dello Stato e di andar contro la 
parola e lo spirito della legge. 

Tutto l'equivoco si annida nel supposto che la pa- 
rola Ditta non voglia dire anche Società anonima : ora 
noì non riesciamo a comprendere dove si sia andati a 
pescare questa curiosissima opinione; non certo nel- 
l'uso comune che riferisce ad ogni specie di Società 
la denominazione di Dilla, e neppure nell'uso legale, 
a quanto ci affermano i competenti. 

Da ora in poi, dunque, per le Società anonime ed 
in accomandita o per azioni che abbiano ad incassare 
mandati dello Stato occorre che questi mandati portino 
nell'intestazione l'indicazione delle persone autorizzate 
a riscuotere e dare quietanza, da accettarsi dall’ufficio 
emittente in base agli statuti sociali e, quando occorra, 
anche in base ad apposite deliberazioni dei Consigli di 
amministrazione delle Società stesse... Non basta: nella 
domanda di pagamento o di restituzione dovranno (in 
seguito alla circolare di cui ci occupiamo) sempre in- 
dicarsi i fascicoli del Bollettino Ufficiale delle Società 
in cui gli Statuti medesimi ed i cambiamenti delle loro 
disposizioni debbono essere pubblicati, a termini degli 
articoli 95 e 96 del codice di commercio. 


In seguito a questa circolare — ripetiamo una giusta 
osservazione della Rivista di diritto commerciale ed 
industriale — succederà da ora in poi anche questo: che 
potranno essere emessi mandati a favore di Società in 
nome collettivo ed in accomandita semplice regolari 
ed irregolari traendo notizie dalle pubblicazioni per 
le regolari e da informmiazioni assunte per le irrego- 
lari: mentre per le Società anonime ed in accomandita 
per azioni irregolari prescrivendo la circolare « essere 
mestieri sieno sempre indicati i fascicoli del Boll. Uff. » 
resta esclusa la possibilità che un mandato sia emesso 
a loro favore; ora questo è supremamente ingiusto. 

Una singolarità della circolare, rilevata dalla sud- 
detta Rivista è questa: di ammettere esclusivamente 
per le Società straniere il trattamento equo che Par- 
ticolo 445 del regolamento generale di contabilità ge- 
nerale dello Stato fa a tutte le Società di commercio ; 
infatti, secondo dice la circolare, per le Società anonime 
ed in accomandita per azioni estere basterà, agli effetti 
del pagamento dei mandati emessi in loro favore, che 
da un certificato del Cancelliere del Tribunale ita- 
liano competente resulti che i mandati sono intestati 
alle persone che dagli atti depositati resultino pr'o- 
curatori e rappresentanti in Italia delle Societa stesse, 
investiti delle opportune facoltà per riscuotere e dar 
quielanze. 


L'ORDINAMENTO DEI POLITECNICI. 


Un'aceolta di insegnanti del R. Museo Industriale 
e della Scuola di applicazione per gli ingegneri di To- 
rino, in una petizione presentata recentemente al Go- 
verno lamenta che fra questi due istituti esistono dei 
dissidi che tornano di inciampo alla efficacia degli inse- 
gnamenti ed esprime il desiderio che siano fusi in uno 
solo e venga atfidata la direzione a persona scelta fra 
i professori ordinari e coadiuvata dai rappresentanti 
degli enti che concorrono nelle dotazioni dell’ Istituto. 

All'attuale giunta direttiva del Museo, che e d'indole 
quasi esclusivamente ammiuistrativa, chiedesi perciò 
siano sottratte le questioni che riguardano l'ordinamento 
dei corsi e lo sviluppo dei laboratori. 

I Professori torinesi dopo di avere fatto rilevare 
gli inconvenienti dovuti alla promiscuità della dire- 
zione, prendono occasione per proporre un piano di 
insegnamento che comprende importanti modificazioni 
all'ordinamento attuale, piano che a nostro avviso me- 
rita l’attenzione degli studiosi. 

Convinti che per l'abilitazione all’ esercizio della 
professione di ingegnere civile, industriale ed architetto 
occorre la specializzazione degli insegnamenti, i fir- 
matari della petizione sono pero d'avviso che questa 
debba essere preceduta da una larga cultura tecnica 
cenerale, e perciò conservando la divisione dei corsi 
in tre anni per le branche accennate dell’ ingegneria 


propongono la istituzione di un quarto anno, nel quale 
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dovrebbero essere impartiti i corsi speciali di perfe- 
zionamento. 

Gli ingegneri chimici avrebbero le esercitazioni di 
chimica e fisica tecnica, la tecnologia delle industrie 
agrarie, tessili, ecc., l’ elettrochimica e un corso sul 
macchinario per le industrie chimiche. Per gli inge- 
gneri industriali sarebbero istituiti dei corsi comple- 
mentari sulle macchine motrici ed operatrici, termiche 
ed idrauliche, sulla tecnologia meccanica, colle eser- 
citazioni di laboratorio; per gli elettricisti un corso 
complementare di elettrotecnica e misure elettriche, 
di telefonia e telegrafia, di costruzioni elettromecca- 
niche, di impianti elettrici, colle esercitazioni pratiche. 
Gli ingegneri industriali che aspirano al diploma di 
ingegnere delle miniere sarebbero obbligati a frequen- 


tare i corsi di geologia, di paleontologia, petrografia, | 


alle esercitazioni di laboratorio, al rilevamento topo- 
grafico delle miniere ed alle escursioni geologiche e 
minerarie. 

A nostro avviso i corsi complementari del quarto 
anno sui diversi rami di tecnologia, ancorchè dovessero 
essere limitati a quelli che riguardano una o due in- 
dustrie, per la difficoltà di trovare insegnanti speciali, 
o per la deficienza dei mezzi, tornerebbero di grande 
utilità perché mostrebbero agli allievi come si devono 
approfondire determinati soggetti, ed offrirebbero modo 
di concretare i corsi generali, che per la loro vastità 
non permettono uno studio particolareggiato, offrendo 
occasione inoltre di rendere maggiorinente profittevoli 
le esercitazioni di laboratorio. 

L’ innovazione proposta è stata caldeggiata nel 
Senato dai prof. Cannizzaro e Cremona ed è a deside- 
rarsi che sia resa comune a tutte le Scuole di appli- 
cazione, perché i nosiri giovani ingegneri insieme al- 
l'attitudine al calcolo, abbiano anche altrettanto intensa 
la preparazione alle indagini sperimentali, alle quali 
assegniamo il primo posto per giungere a reali pro- 
gressi in ogni ramo di lavorazione. 
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Parte Tecnica  — 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


MACCHINE PER LA MERCERIZZAZIONE CONTINUA 
DEI FILATI IN MATASSA 
DI F. SHUMAN E C. SHUMAN, A FILADELFIA. 


(Vedi tavola a pagina 120-121), 


Nella prima macchina (fig. 1-5) le matasse da mer- 
cerizzare sono mosse continuamente nel modo conosciuto 
venendo nello stesso tempo tese e indi allentate. Que- 
st'ultima operazione si eflettua sostenendo i rulli porta- 
matasse su carri, che mossi convenientemente variano 
la loro distanza reciproca. 

I rulli che lavorano insieme sono posti sopra due 
assi del carro, dei quali uno è fisso e l’altro mobile. 
La figura 1 da la vista laterale di una parte del car- 
rello dove sono posti i rulli; la fig. 2 ne dá la pianta, 
mentre nella fig. 3 si vede la sezione del carro presa 
lungo la linea A-B della fig. 1: la fig. 4 rappresenta 
un dettaglio e nella fig. 5 si ha una vista d'iusieme del 
carro. 

Il telaio Z del carro è provvisto di un' apertura 
longitudinale 4 nelle quali si muove un albero Y. Questo 
albero alle sue estremità ha delle bobine /0 che cor- 
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rispondono alle bobine 5 sull’ altro albero 4 fisso sul 
telaio. 

Le matasse passano intorno a due bobine 5 e 10. 
All'albero 9 sono fissate due leve a gomito articolato 11 
e 11*, di cui la parte // è direttamente fissata sull'al- 
bero 9 stesso mentre la parte //* viene fissata al telaio 
mediante ganci e viti /2 e /3. 

Col semplice spostamento dei ganci /2 la distanza 
fra gli alberi 4 e 9 può essere modificata a seconda della 
lunghezza della matassa da portarsi sulle bobine 5 e 70. 

Ogni carro ha assi (2) e ruote (3) mediante cui può 
scorrere sopra le rotaie 78. Ogni leva 11 è provvista 
di un naso 79, e ogni leva 11! è provvista di due nasi 20 
che servono da una parte a limitare la corsa della leva 
a ginocchio e dall'altra a cambiare la sua posizione. 
Ogni leva 71! € poi ancora munita di una molla 74 che 
alla sua base ha un naso 2/. Alla macchina che ha delle 
rotaie 18 per le ruote 3 sono applicati inoltre dei dischi 37 
e 38 che agiscono sopra i nasi 20 delle leve 117! spo- 
stando la posizione della coppia di leve a ginocchio e 
quindi la distanza tra gli alberi 4 e 9. 

Vi sono inoltre dei nottolini /5 contro i quali pos- 
sono nel momento opportuno appoggiarsi i nasi 27 delle 
molle 74 per essere da questi nasi spinti nell’ interno 
e quindi messi fuori di presa col telaio 7 del carro. 

Il funzionamento di questo apparecchio è il se- 
guente: 

Non appena una matassa viene portata sulle bo- 
bine 5 e 10, la rispettiva coppia di leve a ginocchio 
pel movimento del carro cade al disotto dei dischi 37 
(fig. 1 e 5) i quali le spingono dalla posizione più alta, 
tratteggiata nella fig. 1, in quella media, linee piene in 
fig. 1. Le molle 44 allora coi loro nasi 2/ giungono al 
disotto delle guide 8 e tengono così le leve a ginocchio 
in posto. In questa posizione sì procede ad una tensione 
preliminare del filato. Coll’ ulteriore movimento del 
carro le leve a ginocchio vengono a trovarsi sotto 
altri dischi 36 che spingono il ginocchio stesso nella 
posizione più bassa (fig. 1) dando così agli alberi 4 e 9 
la massima distanza. Affinché il ginocchio non tenda a 
ritornare indietro, esso è spinto un po'al di là della 
posizione in cui e teso in linea retta. In questa posi- 
zione i nasi 2/ hanno abbandonato le rotaie e sono 
giunti molto più in basso. 

Dopo che il carro ha passato il bagno e l'opera- 
zione della mercerizzazione è finita, il naso 20 delle 
leve 11* arriva infine sopra altri dischi 38, disposti al 
disotto delle rotaie. In questo modo le leve a ginocchio 
vengono alzate, e l'alzamento non può essere impedito 
dai nasi 2/ perchè questi sono spinti indietro dai not- 
tolini 75 e non possono più toccare le rotaie. La ma- 
tassa può allora essere tolta dalle bobine nuovamente 
avvicinate. 

Nell' altra macchina rappresentata dalle fig. 6-12 
le coppie di rulli che ricevono le matasse sono portate 
da due catene che si muovono in un piano orizzontale 
in direzione opposta. 

Le ruote portacatena b e d sono montate l'una 
sopra l'altra entro l incastellatura della macchina alle 
due estremità della medesima. Su di essa si avvolgono 
le catene 7, e / formate dalle maglie f, le quali sono 
riunite a due a due dai bastoncini g muniti di rulli 
alla loro estremità. Scorrono sulle guide i, n per mezzo 
di codesti rulli. Le ruote b e d girano in senso op- 
posto, per modo che i portamatasse dei tratti di catena 
aflacciati procedono nella stessa direzione. Sulle sin- 
gole maglie / della catena sono montati gli alberi p 
portauti alla loro estremità libera dei rulli portama- 
tasse 0; tali alberi portano inoltre le ruote dentate y 


che ricevono il movimento dalla dentiera r applicata 
alle guide n, k, i, m. 

Le guide ¿ e m, su cui scorrono i rulli collegati 
colle catene A ed e, sono assicurati ad una trave s che 
corre tutto il lungo della macchina e la cui posizione 
è regolabile mediante viti /. Essa e disposta per modo 
che in un determinato punto della corsa d'avanzamento 
cioè verso la metà, i portamatasse si allontanano l’uno 
dall'altro e quindi il filato vien teso. Le guide nel mezzo 
della macchina hanno a questo scopo una distanza mas- 
sima determinata, mentre si avvicinano Puna all’ altra 
verso la estremità per modo che le matasse siano al- 
lentate tanto all'atto in cui entrano nella macchina 
quanto allorché ne vengono tolte. Le parti della catena / 
disposta presso gli estremi possono venir sostenute da 
speciali guide ausiliari f. 

Le viti é che regolano la posizione del trave s 
possono ricevere un movimento in comune dalla vite 
perpetua n e sono distribuite su tutta la lunghezza 
della macchina. Nel mezzo delle guide k, n trovansi 
delle dentiere r, che sono situate in diversi piani oriz- 
zontali Puna sopra l’altra, per modo che Puna cessa 
d’agire quando entra in funzione quella più alta. Queste 
dentiere fanno sì che prima girano gli alberi p della 
catena 4 e poi gli alberi della catena / in direzione 
opposta. Quando le catene avanzano da sinistra a destra 
i cilindri portamatasse o si allentano per riavvicinarsi 
nella posizione f; contemporaneamente detti cilindri o 
son fatti girare alternativamente in diverse direzioni 
per modo che parti sempre diverse della superficie del 
filato abbiano a subire l’azione del liquido mercerizzante. 

Le guide i, m si fanno curve quando occorre even- 
tualmente di tendere e allentare alternativamente il 
filato. 

Un altro mezzo per variare periodicamente la 
tensione del filato consiste nel montare i cilindri 0 
eccentricamente sugli alberi p. 

A proposito di questa macchina l'Oesterr.'s Wollen- 
und Leinen-Industrie osserva che la seconda sembra 
la più importante perché più semplice. In ogni modo 
entrambe queste macchine sono state adottate tanto dal 
British Cotton and Wool dyers Syndicate quanto 
dalla Pennypack Yarn finishing Co. di Holmesbury 
(America), stabilimento che é entrato esso pure a far 
parte del sindacato inglese. 


PROGRESSI 
NELLA STAMPA DEI TESSUTI DI COTONE. ! 


Lo scorso anno non può dirsi che nei riguardi 
economici sia stato fra i peggiori, poichè non mancò 
il lavoro e le fabbriche poterono occuparsi della pro- 
duzione di articoli già conosciuti o studiati, senza la 
preoccupazione e le spese che s'incontrano per le in- 
novazioni. 


SBIANCA. — Guadagna sempre più terreno la opi- 
nione che il sistema ideale di candeggio debba essere 
quello nel quale il tessuto viene sottoposto al digrez- 
zamento teso fra rulli, piuttosto che aggomitolato 0 
sotto forma di fune. Le disposizioni ideate da Endler- 
Welter e Rigamonti e Tagliani sono quelle che hanno 
destato maggiore interesse. Non é da attendere una 
rapida applicazione di questi trovati, non solo perchè 
molti stabilimenti hanno rinnovato recentemente i loro 


1 Oesterr.'s Wollen-tend Leinen-Industrie, 1903, pag. 14. 
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impianti di sbianca secondo il processo usuale, ma anche 
perchè la cosidetta sbianca in largo si rivela special- 
mente vantaggiosa laddove si richiede che i tessuti 
ricevano un’ apparecchiatura inappuntabile e non per 
gli articoli grossolani ed a buon mercato. 

La Société Alsacienne di Mulhouse ha introdotte 
sostanziali innovazioni negli apparati che servono ad 
abbruciare la peluria che deturpa i tessuti di cotone, 
che permettono una maggiore economia nel consumo 
del gas non senza raggiungere anche un miglioramento 
nell’aspetto dei tessuti. 

La casa C. G. Haubold jun. di Chemnitz si è as- 
sunta la costruzione di un apparato ideato per lo stesso 
scopo da Scharrer. 


INCISIONI. — Sembra che il processo per la fotoin- 
cisione dei disegni da stampare, ideato da E. Rolff pre- 
senti realmente dei vantaggi, in ispecie per la stampa 
della carta e dei tappeti. 

In alcune stamperie francesi ed inglesi sono state 
istituite delle esperienze per applicare al cotone il si- 
stema di stampa a tre colori che si usa per la carta. 
Ancorche fino ad ora non si abbiano a registrare suc- 
cessi completi, tuttavia sono lodevoli codesti tentativi 
in un campo nel quale da anni non si realizzano pro- 
gressi notevoli. 


MERCERIZZAZIONE. — La stampa dei tessuti merceriz- 
zati non ha pressoché subito alcuna estensione e sembra 
anzi che il gusto del pubblico si mostri meno favore- 
vole di quanto potevasi supporre. 

Dal punto di vista meccanico non si ebbero inno- 
vazioni riguardevoli negli apparati per la merce- 
rizzazione. Non tutti quelli fondati sull'impiego delle 
stenditrici furono brevettati. Quelli dei costruttori mag- 
giormente noti differiscono fra di loro solo in ciò che 
gli uni sottopongono il tessuto allo stiramento subito 
dopo la imbibizione nella soda, mentre altri dispongono 
separatamente il foulard e abbandonano la fibra imbe- 
vuta dell’alcali per alcun tempo innanzi di stenderla e la- 
varla. Per i tessuti leggeri vuolsi che l apparato di 
Haubold fornisca risultati non inferiori a quelli che si 
ottengono colle macchine degli altri inventori, ma per 
eli articoli che vogliono essere mercerizzati completa- 
mente sembra preferibile il sistema Mommer e Grus- 
chevitz. 

Importanza pressochè maggiore della mercerizza- 
zione ha acquistata in questi ultimi anni la calandra- 
tura dei tessuti colla calandra Sük-finish, che, come è 
noto, porta delle rigature minutissime che raggiungono 
il numero di 20 per imm. — In Germania parecchi 
stampatori limitano il numero delle rigature a 3-4 per 
sottrarsi agli elevati diritti di privativa. 


STAMPA. — I tessuti decorati mediante corrosione 
su fondo tinto coi colori basici fissati col tannino, che 
fino al principio del 1902 formavano ancora oggetto di 
una fabbricazione vistosa, sono ora meno richiesti, an- 
corché alcune stamperie si occupano ancora iniensa- 
mente di questi articoli. In luogo di questi vanno in- 
troducendosi in parte le corrosioni sui colori di aliza- 
rina, cioè sulle tinte ottenute colle gallocianine fissate 
coi mordenti di cromo, alle quali si connette il bleu- 
celestina fissato col mordente di tannino e allumina. 
Per i fondi bruni e verdi si é ripresa la nitrosoreso- 
nina, la quale, come è noto, fornisce tinte assai re- 
sistenti. | 

Per impartire ai salin un tatto simile a quello 
della seta, si lavano da ultimo nel sapone e si avvivano 
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coll’ acido acetico. In luogo di questo si sono ottenuti 
risultati soddisfacenti anche impiegando l'acido borico 
e lattico. 

Gli articoli che imitano la flanella sono tuttora 
assai ricercati e gli sforzi vengono diretti a trovar 
modo di dare ai tessuti di cotone Paspetto di quelli di 
lana nelle svariate varietà. Tra quelli che ebbero mag- 
giore successo sono da annoverarsilave/ontín e lelehktre. 
La prima e stampata dai due lati ed ha il pelo rialzato 
dalle due parti, il secondo ha subito il rialzamento del 
pelo prima della stampa, poi la impressione da un lato 
e dall'altro la tintura uniforme o la stampa a righe 
diritte o diagonali. 

Si hanno, inoltre, parecchie modificazioni facili a 
comprendersi e che non abbisognano di essere accen- 
nate, ancorché favorite dal pubblico, fatta eccezione 
per gli articoli che imitano il velluto damascato, che 
non poterono introdursi largamente probabilmente per 
l'eccessivo loro costo. 

Nella tintura dei tessuti che imitano le flanelle 
hanno tuttora un posto importante i colori prodotti 
direttamente sui tessuti (colori al ghiaccio), pei quali 
non appaiono troppe le più svariate combinazioni. 

Anche gli articoli che si ottengono corrodendo i 
tessuti tinti col rosso di paranitroanilina mediante 1 
colori basici vengono prodotti largamente. 

Tra le altre combinazioni variotinte che sono og- 
cetto di una attiva fabbricazione, sono da aggiungere 
le decorazioni ottenute accoppiando il rosso ed il bleu, 
ottenute col rosso di paranitroanilina ed il bleu nitroso. 
Del pari gli articoli col nero d'anilina corrosi secondo 
il processo Prudhomme e quelli che risultano dalPap- 
plicazione di una velatura di colori diammina, o dalla 
corrosione di fondi ottenuti con questi ultimi. 

Nel campo della produzione dei colori si considera 
come una novità la base diftenile della fabbrica di 
Hoechst, che sostituisce la fenilammina per la tintura 
e la stampa del nero di anilina. Stampata da sola, come 
era stata dapprima consigliata, non trova frequente im- 
piego per l'elevato prezzo, ma associata all'olio d'ani- 
lina per diminuire l'azione corrosiva che esercita sul 
cotone torna in taluni casi di accertata utilità. 

La marca di nero azofor D P, che deve sostituire 
la precedente, possiede ancora un tono brunastro e 
perciò non può sostituire il campeggio. 

Colle materie coloranti solforate furono fatte molte 
prove per utilizzarle nella stampa, ma fino ad ora non 
Si ebbero risultati soddisfacenti, La proposta di valersi 
di cilindri di zinco incisi non ebbe seguito, mentre il 
processo Cassella di operare la stampa in presenza dei 
bisolliti sembra possa dare buoni risultati. Ma anche 
con questo è possibile Papplicazione del nero soltanto 
in determinati casi e le nuove combinazioni 
Zurro destano vivo interesse. 

Gli articoli derivati dall’indaco mantengono il loro 
posto, senza però alcun incremento. 

In grande parte si ottengono coll'indaco artificiale, 
anche come conseguenza del cattivo raccolto dell im- 
daco naturale. Aleuni stampatori sono riusciti ad otte- 
nere sulle macchine continue gli ell'eiti di decorazione 
che esigono l’impiego delle riserve, ciò che fino ad ora 
non era stato possibile. Nei riguardi dell'economia del 
Costo si assegna grande importanza alla possibilità di 
applicare un fondo coi tiocolori alle riserve per indaco. 


dell az- 
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Industria delta carta. 


INNOVAZIONI 
NELLA FABBRICAZIONE DELLA 
PER ALFRED HAUSSNER. ! 


CARTA 


(Vedi tav. a pag. 120-121). 


III. ? 


Acido solforoso. 


Nel processo Schacht una parte molto importante 
è rappresentata dall'acido solforoso, il quale vi agisce 
in modo differente che non col processo al solfito or- 
dinario. 

Lo zolfo adoperato come materia prima per questa 
industria e zolfo commerciale, o pirite. 

Come solfo commerciale quello siciliano è sempre 
il preferito, e che esso sia assai apprezzato lo prova 
il sempre crescente smercio della Arnglo-Sicilian Sul- 
phur Co. (tino a 17.2765 tonnellate nell'anno 1897), che 
negli ultimi anni ha reso possibile un dividendo del 509/,. 

L'impiego delle piriti invece che dello zolfo è una 
semplice questione di economia, nelle piriti essendo 
contenuta una forte quantità di altre sostanze. Parecchi 
sono perciò i recenti brevetti per la utilizzazione delle 
piriti allo scopo proposto. Così, per esempio, si ha un 
brevetto inglese N. 7028 del 14 aprile 1900 e del dott. Karl 
Kellner di Vienna per F estrazione dello zinco dalle 
piriti zincifere. Da materia prima dello stesso genere 
si ha anche un colore bianco speciale, il Litofone che 
è molto apprezzato. 

Un forno molto ingegnoso pel trattamento delle 
piriti e quello di S. D. Grenshaw. Esso è formato da 
tre camere indipendenti (fig. 22) nelle quali si fa en- 
(rare il materiale dalle porte X coi fori d'ispezione g. 
La materia prima si porta sulla graticola A, di forma 
comune (vedi fig. 23). Su tale graticola si trovano poi 
dei tramezzi 77 cavi, fatti di ghisa e che inferiormente 
sono in comunicazione colla camera G (fig. 22), al di- 
sopra hanno delle aperture A, ed ai lati dei buchi A, 
onde evitare una possibile mancanza d' aria. Oltre di 
ciò poi si può regolare l'ammissione dell'aria per mezzo 
delle aperture .V (fig. 22) entro gli sportelli M e quindi 
in comunicazione colla camera G. 


Per evitare che nei locali di lavoro abbia ad 
'spandersi dell’ acido solforoso traverso le porte 


dell'apparecchio alla loro apertura, la ditta Forster 
e Grüneber di Stassfurt, mette fra loro iu comu- 
nicazione due gruppi di forni. Come si vede nella 
fis. 24, una doppia fila di fornaci Z lavora insieme con 
un’altra fila 2, con cui è posta in comunicazione me- 
diante il tubo A. Aprendosi, per esempio, in f una 
porta della fila /, mentre quella 2 continua il suo la- 
voro, la corrente di aspirazione in 2 agirà pure sul 
sistema / per mezzo del canale A, rendendo così im- 
possibile che i gas acidi sviluppatisi nei fornelli 7 ab- 
biano ad uscire dagli sportelli aperti ed infettare l’aria 
dei locali di laboratorio. 


Bollitori. 


La questione della qualità del rivestimento dei 
bollitori, la cui capacità, già enorme (negli apparecchi 
svedesi raggiunge 224 metri cubi di capacità e va 
sempre più crescendo), è di grande importanza. 

Il rivestimento di Mitscherlich con piombo rive- 
stito di una muratura di cemento è generalmente usato. 


| Dinoler's Polyterhnisches Journal, 1902, N, 47. 
2 Vedi Z’Indrstria, 1902, pag. 796, 810 e 827 - 1903, pag. 87. 
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In America si ha poi un brevetto di Fred. Russell pel 
rivestimento esclusivamente in cemento. 

Nei cosidetti bollitori « Non-Antem » al solfito, Pin- 
terno della capacità è perfettamente liscio, e sopra la 
parete si ha poi una lamiera di piombo di 4 millimetri e 
mezzo di spessore. Sopra questa si ha uno strato di 
muratura in mattoni refrattari con cemento Portland, 
poi ancora una lamiera di piombo come la prima, ed 
infine un nuovo strato di mattoni. 

Tale disposizione però non è molto dissimile da 
quella del bollitore Mitscherlich. Una disposizione spe- 
ciale si ha invece col sistema brevettato americano 
N. 642317 di J. L. Coker di Hartville. Il bollitore, come 
si vede nelle fig. #5, 26 e 27, è rivestito internamente 
da muratura in cemento B, che è separata dal bolli- 
tore 4 mediante uno spazio vuoto C. 

Tale disposizione ricorda quella del brevetto Sa- 
lomon-Brúngger, che ancor oggi è molto usato in Ger- 
mania e nell'America del Nord, pur essendone ben di- 
stinto ed anche più complicato. Lo spazio suddetto C 
(fig. 26) è ottenuto o mediante anelli indipendenti d, 
oppure mediante sporgenze 6, che fanno parte della 
parete 8 di muro sopracitata. A questo scopo si hanno 
dei mattoni speciali di F. W. Ayer di Bangor (fig. 28), 
che sono molto convenienti allo scopo proposto di la- 
sciare uno spazio vuoto fra il bollitore ed il rivesti- 
mento interno. Tale spazio vuoto C viene riempito 
con sabbia od altro materiale suddiviso, oppure, come 
nella fig. 27, tappezzato con assi D. 

Secondo il brevetto americano Num. 620234 di 
F.S.Lyman di Augusta, la poca tenuta che si constata 
invece in tale spazio vuoto dipende dalla differenza che 
ad alta temperatura si deve constatare fra i coefficienti 
di dilatazione del ferro e del cemento che formano le 
pareti di tale spazio vuoto. Scopo del brevetto è quello 
appunto di evitare questo inconveniente mediante uno 
strato di carta non conduttore del calore, dietro la pa- 
rete del bollitore. Come si vede nelle fig. 29 e 30, tale 
strato è formato da grossi pezzi di cartone 5 conve- 
nientemente fra loro congiunti. 

Secondo invece il sistema S. T. Berglund, la parete 
di riparo contro l'azione dell' acido solforoso sarebbe 
formata da strati di piombo, vetro in polvere, pietre e 
simili separati da lastre sottili ; speciale riparo contro 
l'azione dell' acido solforoso sarebbe poi una malta di 
calce. 

Col sistema J. Norton di Boston si impiega del ce- 
mento a strati. 

Secondo il brevetto americano N. 638267, illustrato 
dalle fig. 31 e 32, si provvede all’isolamento mediante 
mattoni speciali / che formano dei riparti quadrati 2 
da 60 a 90 cm. di lato, e che si riempiono poi conve- 
nientemente con cemento. 

Nel brevetto pure americano N. 658572, lo strato 
di cemento viene convenientemente interrotto da spe- 
ciali anelli di metallo. 

G. Lanzendverfer si serve anche dell’ elettricità. 
Secondo il brevetto americano N. 641304, il rivestimento 
è composto di uno o più strati di mattoni uniti con 
cemento. Con un apparecchio di saldatura elettrico si 
portano tali strati a temperature sufficienti per otte- 
nere una saldatura assoluta. Naturalmente però tale 
cemento deve essere di speciale composizione. 

Pel riscaldamento dei bollitori si ha poi in un bre- 
vetto di P. Offenheimer di Okriftel, N. 101906, un'in- 
novazione certamente interessante. Secondo tale si- 
stema, come si vede nelle fig. 33 e 34, il serpentino di 
riscaldamento è posto nel mezzo; è fatto di piombo 
duro ed è di sezione quadrata. Come si vede dalla 
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fig. 33 citata, le bocche d'introduzione e di scarico del, 
vapore sono segnate rispettivamente in a e in b. 

Con tale disposizione si ha migliore sfruttamento 
della superficie riscaldata. La costruzione e la vendita 
di tali apparecchi è affidata alla ditta Jung e Lindig 
di Freiberg in Sassonia. 


Illuminazione. 


LA FOTOMETRIA DELLE LAMPADE ELETTRICHE 
DR. J. A. FLEMING, M. A., F. R. S.! 


I, 


Il soggetto è diviso nelle seguenti parti: I. Unità di 
misura; II. Sistema di misura; III. Speciali considerazioni 
sulla fotometria di luci policromiche; IV. Accordì interna- 
zionali sull’unità di luce da adottare e sui relativi processi 
di prova. 

I. Unità di misura. 


Le candele di spermaceti a 6 per libbra (pound), che 
bruciano 120 grani di combustibile all’ora e che sempre ser- 
virono come unità legale nel Regno Unito, come si ha dai 
Metropolis Gas Act del 1860 e dai Gas Works Clauses 
Amendement Act del 1871, sono state ora per modo di dire 
detronizzate e sostituite dalla lampada Vernon Harcourt a 
pentano come unità di luce. Malgrado la loro complicata 
preparazione, le candele campione sono state dall’ espe- 
rienza dimostrate inferiori come unità alle altre specie di 
fiamma impieganti combustibile liquido. 

Le unità di luce ora più in uso sono o a fiamma, o ad 
incandescenza. I tipi più esaurientemente studiati furono i 
seguenti: 

a) Il tipo ad olio di colza o la lampada Carcel che 
resta il tipo ufficiale per l'esame dei gas in Francia, e che 
ancora conserva la forma datale da Dumas e Regnault. 

. b) Le varie lampade a pentano di A. G. Vernon Har- 
court, F. R. S. ben note e molto usate nella Gran Brettagna, 
ed una delle quali é ora il tipo ufficiale per la prova del 
gas di Londra. 

c) La lampada ad acetato d'amile di Hefner-Alteneck, 
introdotta nel 1884 e molto impiegata in Germania, dove 
essa è il tipo legale. 

Si è generalmente d’accordo che il tipo unitario a fiamma 
debba soddisfare alle tre seguenti condizioni: 1. Il combu- 
stibile sia di costante e ben definita composizione chimica; 
2. Esso possa bruciare in condizioni semplici e facilmente 
verificabili; 3. Inevitabili cambiamenti nella pressione at- 
mosferica e nella composizione non possano modificare sen- 
sibilmente il carattere della fiamma. 

Quanto alla lampada ad olio di colza, benchè essa abbia 
sempre mantenuto in Francia il suo posto come tipo uffi- 
ciale di luce, per la maggior parte del secolo, la incerta 
composizione di questo combustibile ha impedito la sua ado- 
zione in altri paesi. 

I tre tipi ora predominanti di fiamma si possono rite- 
nere: 1. Quella a pentano di una candela, introdotta da 
A. G. Vernon Harcourt nel 1877; 2. Quella più recente di 
10 candele, pure a pentano, e che dallo stesso inventore fu 
adottata nel 1898; 8. La lampada ad acetato d’amile intro- 
dotta da Von Hefner-Altemeck nel 1884. 

Il pentano (C, H,,), liquido volatile ed infiammabile, è 
il prodotto di distillazione del petrolio illuminante d'Ame- 
rica, dopo tre distillazioni rispettivamente a 55° C., 50° C. 
e 45° C. e successivo trattamento con acido solforico e 
soda caustica. Il vapore di pentano è due volte e mezzo 
più pesante dell'aria atmosferica ed infiammabile come 
l’ etere. 

Il sig. Vernon Harcourt ha progettato 5 forme di lam- 
pade per la combustione del pentano; di queste, tre sono 
del tipo ad una candela e due a 10 candele. Presentemente 
è quella del tipo a 1 candela che fu introdotta alla British 


1 Lettura fatta all'Istit. of Elect. Ing. di Londra. 
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sAssociation di Plymouth nel 1877. Il becco di questa lam- 
pada è formato da un tubo di rame di 4 pollici di lunghezza 
ed 1 di diametro, munito di un tappo di rame di !/, pollice 
di spessore, e con un foro di !/, di pollice di diametro. Tale 
becco è poi infilato in un caminetto cilindrico di vetre di 
6 pollici di altezza e 2 di diametro, il cui orlo superiore è 
a livello con quello del becco. L’aria entra nello spazio 
compreso fra il becco ed il caminetto si da circondare poi 
la fiamma. Un pezzo di filo di platino di 0.6 mm. di diametro 
è convenientemente sospeso sopra la bocca del focolare. 
Il combustibile impiegato è formato da una miscela di 9 pol- 
lici cubi di pentano con 3 piedi cubi di aria, miscela che, 
posta in un gasometro per un certo tempo, deve occupare, 
ad una pressione di 30 pollici e una temperatura di 60° Far., 
4 piedi cubici o più precisamente tra 4.02 a 4.01 piedi 
cubici di volume. Tale miscela combustibile viene poi bru- 
ciata nel rapporto di !/; piede cubico o circa con i 0.48 ai 
0.52 piedi cubici all’ ora. L’ altezza della fiamma è regolata 
accuratamente in modo che non abbia a sorpassare i 2 pol- 
lici e mezzo, fino a toccare cioè il suddetto filo di platino. 
Bisogna poi tener conto di alcune correzioni che sempre 
vanno fatte per le variazioni della pressione atmosferica e 
la presenza di anidride carbonica nell’aria. 

L'effetto delle variazioni portate dallo stato igrometrico 
dell’aria e dalla pressione barometrica sulla fiamma al pen- 
tano, sono stati studiati da Liebenthal e da Harcourt. Que- 
st’ ultimo, riferendosi sempre ad una lampada a pentano e 
di una candela di intensità, trovò come l altezza del cono 
della fiamma varia inversamente alla pressione barometrica, 
e che quando questa corrisponde ad un’altezza di 30.5 pol- 
lici nel barometro, l'altezza della fiamma per dare una can- 
dela di intensità luminosa, deve essere di 62.5 mm. Lie- 
benthal, studiato poi l'effetto del vapor acqueo sulla lam- 
pada ad una candela di Harcourt, ha trovato come l’intensità 
luminosa, in unità Hefner, sarebbe espressa dalla formola: 


L = 1.232 (1 — 0.0055 w) 


ove w è il numero di litri di vapor acqueo per ogni metro 
cubo di aria secca. Tale formola si può considerare buona 
per :0 compreso fra 4 e 18 litri. 

Studiato poi l'etfetto della pressione atmosferica, si sa- 
rebbe avuta la formola: 


A L — 0.00049 (H — 760) 


dove AL é la variazione percentuale di luce corrispondente 
all'altezza barometrica di H millimetri, sì che per esempio 
ad un incremento di 40 mm. nella pressione, corrisponde 
una variazione di luce di 0.00019 x 40 = 0.02 cioè del 2 9/,. 

Una fra le più recenti forme di tali lampade tipo, a 
pentano di Harcourt, si vede nella fig. 1. In essa un ser- 
batoio detto saturatore, posto in capo ad una colonna cava, 
serve a contenere il pentano. Tale serbatoio è munito di 
due aperture convenientemente otturabili, una per l'ammis- 
sione dell’ aria e l’altra per l'uscita del vapore di pentano. 
Quest'ultimo discende allora pel suo proprio peso lungo un 
tubo di gomma, passando al disopra del serbatoio traverso 
al tubo stesso fatto a sifone; giunto al basso, passa in un 
becco Argand sopra il quale si ha un doppio camino metal- 
lico. L'aria provvista al centro del becco viene poi aspirata 
fra i due tubi concentrici del camino suddetto, per poi ri- 
discendere alla base del becco come si vede nella figura 
schematica. | 

Il camino ha la sua base a 47 mm. di distanza dal- 
l'anello di steatite che forma il becco di combustione. Esso 
nasconde cosi la cima della fiamma che peró si puó osser- 
vare da una finestra appositamente aperta nel camino stesso. 
La parte libera della fiamma é generalmente circondata da 
una parete metallica di difesa pure munita di una conve- 
niente apertura. Basta allora iniettare nel serbatoio una 
pinta di pentano, aprire poi entrambe le bocche di esso ser- 
batoio e dopo qualche istante accendere il getto di vapore 
al becco e regolare infine la corrente d'aria e di vapore. In 
tali condizioni la lampada dà una luce pari a 10 volte quella 
di una candela, ed é presa perció come tipo ufficiale di unità 
di 10 candele di intensità. 


Anche per la misura di lampade ad incandescenza una 
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unità più conveniente di quella di una candela sarebbe 
quella a pentano da 10 candele. Un vantaggio importante 


di tali lampade è quello di non richiedere nessun caminetto 


di vetro. Inoltre, essendo la cima della fiamma mascherata 
da un camino metallico, ciò probabilmente diminuisce l’in- 
fluenza che sulla fiamma intera certamente avrebbe avuto 
la pressione atmosferica. Con tutto ciò però bisogna tener 
conto dell’ influenza del vapor d’acqua e dell’ anidride car- 
bonica dell'aria, come in ogni altra unità di fiamma. 

Il terzo tipo di fiamma unitaria, venuta ora in uso ge- 
nerale ovunque e specialmente popolare in Germania, è la 
cosidetta lampada Hefner, introdotta da Hefner-Alteneck 
nel 1884. 

La lampada consiste di un piccolo recipiente contenente 
il combustibile, dal quale esce superiormente un tubo di 
argentana contenente il lucignolo e di 25 mm. di altezza, 
8 di diametro interno e 8.8 di diametro esterno. Il lucignolo 
é formato da uno stoppino di filo di cotone. Da 18 a 20 fili 
Separati sono legati insieme senza torcitura, si che il dia- 
metro dello stoppino sia sufficiente a riempire il tubetto 
senza serrarsi troppo. Il numero preciso di fili non è di 
grande importanza, ed intluisce solo sull'altezza della fiamma. 
Per mezzo di un semplice meccanismo viene mosso lo stop- 
pino su e giù come nelle lampade di vecchio tipo; mediante 


Fig. 1. Lampada Vernon Harcourt a pentano 
da 10 candele. 


poi una piccola asta fissa alla cima con due mire metal- 
liche convenientemente disposte, la fiamma può essere sta- 
bilita precisamente dell’ altezza tipo di 40 mm. 

Il combustibile impiegato nella lampada è dell’ acetato 
amilico (C; H, Oz); non si fa uso di camino, ma la fiamma 
è mobile e va protetta da eventuali tiraggi. La sua intensità 
luminosa è minore di quella della candela tipo inglese, il 
rapporto più attendibile fra tali intensità essendo di 0.88. La 
principale obbiezione che si fa contro l uso delle lampade 
Hefner come lampade unitarie si è il colore rossiccio della 
fiamma. 

E da tale punto di vista tale lampada è veramente 
in una condizione sfavorevole rispetto a quella Harcourt 
di 10 candele, la cui luce è comparabile per qualità a 
quella delle lampade ad incandescenza da circa 3 Watt 
per candela. 

Secondo Liebenthal se «o rappresenta il volume di va- 
pore acqueo in litri per ogni metro cubo di aria secca, la 
luce L della lampada Hefner è espressa dalla funzione li- 
neare: 

L = 1.049 (1 — 0.0088 r0) 
formola questa che dà risultati attendibili per valori di tc 
compresi tra 3 e 18 litri. La luce della lampada Hefner de- 
cresce quindi di circa il 0.5 %/, per ogni litro di vapor acqueo, 
e raggiunge il valore unitario quando si hanno nell’atmosfera 


rt 
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8.8 litri di vapore per metro cubo di aria. Dalla media com- 
posizione dell’atmosfera di mese in mese, risulta come la dif- 
ferenza fra la stagione secca e la umida porti una varia- 
zione nella intensità, del 4 9/,. 

Inoltre se c rappresenta la quantità di anidride carbo- 
nica atmosferica in litri per mc., si ha che l’intensità lumi- 
nosa L è data dalla formola: 


L = 1012 (1 — 0.007 c). 


Anche una leggiera variazione nell'altezza della fiamma 
ha poi uua grande influenza sull'intensità luminosa. Se / è 
l'altezza della fiamma in millimetri sì ha: 


L = 1 + 0.025 (A — 40) 
oppure 
L = 1 — 0.030 (40 — A) 


a seconda che A è > o < di 40 mm. 

La variazione di un mm. nell’altezza della fiamma porta 
quindi la variazione del 3 ?/, nell’intensità della luce. 

Finalmente anche ad influenzare la luce data dalla lam- 
pada interviene la pressione atmosferica. Fra 735 e 775 mm. 
di altezza barometrica la variazione 3 L dell' intensità di luce 
è data da: 

A L = 0.00011 (H — 760) 


dove H è l'altezza barometrica attuale in millimetri. 

Come si vede si ha circa la variazione del 0.1 ?/ ogni 
10 mm. di differenza. 

Anche l’effetto dell’ anidride carbonica è importante, 
1 litro di essa per mc. di aria influenzando l’intensità lu- 
minosa nella misura del 0.7 9/,. 

Venendo ora ai tipi di luce ad incandescenza, quelli pra- 
tici sono solamente i modelli in cui la intensità luminosa 
cercata è ottenuta mediante riscaldamento ad alta tempera- 
tura di platino o carbone. Il tipo al platino dato da Violle 
fu adottato come unità internazionale al Congresso degli Elet- 
tricisti a Parigi nel 1884. Nel 1881 Violle aveva proposto di 
definire come unità di luce, quella irradiata normalmente 
da un cmq. di platino al punto di fusione. Il Congresso In- 
ternazionale degli Elettricisti nel 1889 adottò invece come 
unità di luce pratica la ventesima parte di quella di Violle. 
Quest'ultima unità frazionaria fu chiamata candela decimale, 
essendo questo il nome adottato per la decima parte della 
Carcel. 

Qualche obbiezione si ha sempre però anche a tale tipo 
di lampada. In primo luogo è necessaria una forte massa 
di metallo molto costoso, e poi si hanno difficoltà pratiche 
nello stabilire un confronto fotometrico coi tipi secondari 
di unità, difficoltà che si sono trovate considerevoli. Da 
studi speciali del signor Petavel sulle condizioni dell’ unità 
di luce Violle, si trovò come le condizioni essenziali per 
avere un’ unità di luce costante siano l’uso di platino fuso, 
chimicamente puro, di non meno di 500 gr. di massa. trat- 
tato in un crogiuolo di calce pura, l’ idrogeno bruciato non 
contenendo idrocarburo alcuno, e la combustione effettuan- 
dosi con quattro volumi di idrogeno e tre di ossigeno. 

Il sistema per la generazione dell’unità luminosa col 
platino si ha dunque nella fusione di una massa conveniente 
di questo metallo. Un diaframma di schermo è posto davanti 
al metallo fuso ed ha un’ apertura di 1 cmq. di sezione. La 
luce dal platino fuso è riflessa su un fotometro con uno 
specchio, ed il metallo si può allora solidificare. La tem- 
peratura si porta quindi a quella di solidificazione e ri- 
mane praticamente costante fino a solidificazione completa. 
Durante questo tempo si può ritenere pure costante la luce 
emessa. Si ponno avere dettagli completi su questa misura- 
zione da una lettura del sig. Petavel. In ogni modo tale tipo 
unitario di luce è sempre così poco pratico che non è im- 
piegato che al Laboratorio Fisico Nazionale. 

L’idea del possibile impiego di lampade ad incande- 
scenza a filamento di carbone per unità di luce è stata ven- 
tilata dall’Autore, con tale genere di lampada eliminandosi gli 
inconvenienti prima esposti per le variazioni delle condizioni 
atmosferiche. Il primo inconveniente che si ha con tali lam- 
pade è il decrescimento del potere luminoso di esse anche 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


119 


———. —- —À 


quando funzionano a potenza non esagerata, il che le rende 
di poco valore come unità di misura. È ben noto che il po- 
tere luminoso di una lampada ad incandescenza nuova 
aumenta per un breve tempo dopo esser stata messa in eser- 
cizio. Ciò è dovuto ad una diminuzione di resistenza subita 
dal filo al primo suo impiego. 

Dopo un certo uso (50 ore circa) un buon filamento rag- 
giunge una certa stabilità nel potere luminoso, ma allora 
comincia ad annerirsi un po’ il bulbo e la lampada perde 
perciò qualche candela nel potere luminoso. È stato neces- 
sario studiare il modo di prevenire l’annerimento suddetto. 
Questo intanto è causato dalla proiezione del carbonio del 
filamento per cui, tutte le altre condizioni essendo eguali, 
lannerimento avviene più rapidamente coi piccoli bulbi 
che non con quelli grandi. 

Ingrandendo allora le dimensioni del bulbo è certo che 
l’effetto del'annerimento è di molto diminuito. I1 seguente 
sistema, per esempio, è stato ora impiegato dalla Ediswan 
Company. 

Il filamento di carbone della lampada comune Edison è 
montato in bulbi ordinari e funziona come nelle lampade 
ordinarie per qualche tempo (circa 50 ore) a circa il 50/, al 
disopra del voltaggio segnato. Tali filamenti, se non pre- 
sentano difeiti speciali, sono allora estratti dal bulbo anne- 
rito e montati su un altro bulbo di dimensioni ben maggiori, 
da 6a8 pollici di diametro. Tali lampade se non sono molto 
usate e non fatte lavorare al disopra di una certa tensione, 
possono rimanere costanti per una certa durata di tempo. 

Nel 1896 un gran numero di esperimenti furono fatti 
con questo sistema negli Stabilimenti Edison e Swan. Pa- 
recchie di tali lampade a bulbo grande erano preparate e 
poi diligentemente misurate coll’ unità a pentano onde de- 
terminare il rapporto loro coll’unità di 10 candele inglese. 

Il voltaggio della lampada era diligentemente misurato, 
come pure la intensità della corrente e il potere luminoso 
in una direzione orizzontale e perpendicolare al piano del 
filamento se l’asse di questo è verticale. 

Nel mese di marzo 1902 furono sperimentate, nello Sta- 
bilimento Edison-Swan, onde determinare quale modifica- 
zione avessero potuto subire in 6 anni le unità a pentano 
allora usate in confronto a quelle ad incandescenza con fila- 
mento a carbone. i 

Il fotometro usato era del tipo Lummer-Brodhum, e gli 
osservatori erano sempre tre o anche di più. Apparenti di- 
screpanze fra il potere luminoso delle lampade a pentano 
nel 1896 a quelle del marzo 1902 spiegarono le diverse di- 
screpanze osservate. | 

Dalle prove risulta che in sei anni le lampade a incan- 
descenza del laboratorio rimasero di intensità luminosa 
press’ a poco tanto costante quanto la lampada campione a 
pentano, sempre supposto per le prime costanza di voltaggio. 

Un altro tipo di unità ad incandescenza, proposto da 
Swinburne, dal prof. S. P. Thompson, da Blondel ed altri, 
sarebbe quello emesso da 1 mmq. del cratere di una lam- 
pada ad arco. Dalle misure di parecchi osservatori però ap- 
pare come tale intensità di luce non soddisfi a tutte le con- 
dizioni richieste da una intensità di luce unitaria. Dalla 
misura dello splendore di tale cratere operata da vari os- 
servatori come il sig. Trotter, il sig. Blondel (1893) e il 
sig. Petavel (1900), risulterebbero valori diversi quali rispet- 
tivamente di 170, 158 e 147 candele per mmq. 

D'altra parte lo speciale potere luminoso di questo cra- 
tere è poi così grande, la qualità della luce sua così difte- 
rente da quelle delle unità diremo secondarie che riesce di 
grande difficoltà la sua comparazione con altri generi di 
luce. Da tal punto di vista sarebbe preferibile il tipo a pla- 
tino incandescente. 

In conclusione possiamo ritenere aversi cinque sorgenti 
di luce sufficientemente costanti per ritenersi come unità 
di misura con un grado di precisione dell'1 %/,. Due di esse 
possono ritenersi come unità primarie o di riferimento, e le 
altre tre, come unità pratiche. Le prime sarebbero: 1. L'u- 
nità Violle a platino fuso incandescente; 2. La fiamma 
unitaria Vernon Harcourt a pentano di una candela; le 
unità pratiche sarebbero invece: 3. La lampada ad acetato 
d'amile di Hefner; 4. Lampada a pentano di Vernon Har- 
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court da 10 eandele; 5. Lampada elettrica ad incandescenza 
di Fleming-Ediswan a grande bulbo. 

Delle tre unità pratiche adottate quella ad acetato d'a- 
mile è decisamente inferiore alle altre due per la qualità 
della luce che la rende disadatta alla taratura di lampade 
ad incandescenza e più ancora di quelle ad arco. Un'obbie- 
zione che si eleva poi all'adozione della lampada Violle per 
la taratura di altre lampade, si è la necessità di uno spec- 
chio per la riflessione dei raggi verticali emananti dal pla- 
tino fuso, entro il fotometro, il che può esser causa di er- 
rore per l’ incertezza sul coefficiente di riflessione dello 
specchio. Tale difetto sarebbe tolto coll’ impiego di un spe- 
ciale fotometro sopra il platino fuso pel confronto della luce 
di questo e di quella di una lampada elettrica ad incande- 
scenza .ed a grande bulbo che emana i raggi orizzontal- 
mente. 

Altra obbiezione che si fa alla lampada Violle come 
unità primaria di riferimento è dovuta agli inconvenienti 
presentati dalla colonna d’aria calda ascendente dal platino. 
Uno studio ulteriore su questa unità è quindi molto desi- 
derabile. 


Arte vetraria. 


INTORNO ALL’IMPIEGO DEI PRISMI DI VETRO 
PER PROIETTARE LA LUCE NEI LOCALI OSCURI. ! 


Nei locali che ricevono dall’esterno poca luce, da 
tempo si ricorre all'applicazione di uno specchio in- 
clinato a 45° rispetto alle finestre, perché la luce che 
vi arriva verticalmente possa riflettersi nei luoghi che 
sì vogliono illuminare. Ma, come si comprende, codesto 
| spediente non permette di utilizzare-i raggi che giun- 
gono inclinati sull’orizzonte e neppure la luce diffusa, 


Fig. 1. 


Fig. 4. 


se non moltiplicando gli specchi, ciò che trova una 
delimitazione nelle dimensioni delle aperture disponi- 
bili. Gli specchi, dovendo, inoltre, essere esposti al- 
l’aria non si può evitare che la loro superficie non si 
ricopra di polviscolo e di fuliggine e che ben presto 
non perda la proprietà di riflettere i raggi luminosi. 

Spetta agli americani l’idea di valersi del prisma 
di vetro come mezzo per diffondere la luce. Essendo 
possibile di far variare l'angolo in modo che un fascio 
luminoso che colpisce una faccia del prisma sia obbli- 
gato ad uscirne in una direzione determinata, appare 
la possibilità di valersi di questo mezzo per far pene- 


1 Tonindustrie Zeitung, 1903, pag. 4. 


trare nelle finestre, che mettono nei cortili o nelle 
strade anguste, una luce assai più abbondante di quella 
che si può conseguire cogli specchi. 

Siccome, però, il prisma dovrebbe occupare grande 
parte della finestra e renderebbe incomoda la chiusura 
e l'apertura delle imposte, così si è pensato di applicare 


Fig. 3. 


delle piastre di vetro dello spessore di un cm. munite da 


un lato di intagli a risega, il cui profilo corrisponde a 
quello del prisma accennato (fig. 1) e perciò i raggi 
che arrivano sulla superficie piana sono deviati dalla 
loro primitiva direzione e come appare dalla fig. 2 ab- 
bandonando il vetro proseguono sotto una inclinazione 
minore in modo di ottenere una più perfetta utilizza- 
zione della luce disponibile. 

Trattandosi di illuminare delle cantine o dei sot- 
terranei, che non possono ricevere la luce che da un 
pozzo verticale e ristretto, si ricorre ai prismi mul- 
tipli che sono terminati da faccie convesse e che nei 
lati ristretti portano degli intagli come nel caso pre- 
cedente (fig. 3). Le pareti laterali del prisma multiplo 
rendono possibile che i raggi che giungono dai due 
lati e dall'alto siano guidati sopra un angolo determi- 
nato nell'interno della cantina. Se poi lungo la linea” 
dei prismi multipli che ricevono la luce dall’alto si 
sospende una lastra munita degli intagli sopradescritti 
per modo che mediante una fune che scorre su una 
carrucola si possa innalzare od abbassare a volontà, 
riesce possibile di inviare nella cantina i raggi lumi- 
nosi in quella direzione che si desidera. 

L'applicazione delle placche di vetro intagliate che 
si conoscono sotto il nome di prismi Lux-fer è stata 
notevolmente facilitata da un trovato che rende possi- 
bile di connetterle e di farne delle lastre di grandi 
dimensioni colla voluta resistenza. Tale risultato si ot- 
tiene mediante l’elettrodeposizione del rame. A questo 
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Fig. 5. 


scopo le placche vengono disposte le une accanto alle 
altre su un tavolo e nei punti di connessione viene 
introdotta una listerella di rame, che corrisponde allo 
spessore del vetro. In tal modo si ottiene una rete 
quadrata che ricorda quella per la messa in opera delle 
piccole lastre coll’ antico sistema del piombo (fig. 4). 
Disposto il tutto entro un telaio di ferro si provoca 
la saldatura delle listarelle nei punti di incrocio im- 
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mergendo la lastra in un bagno di solfato di rame e 
facendola funzionare da catodo nel circuito elettrico. 
Il rame che si deposita ottura le eventuali fessure ri- 
maste fra le laminette di rame e la parete del 
vetro e sul lato sporgente delle listerelle vi 
forma un ingrossamento che rende solido il 
sistema (fig.5). Il colore che il metallo assume 
ossidandosi non nuoce all’effetto, mentre !' ar- 
matura metallica rende assai resistente all urto 
l’intera lastra ed in condizioni di sopporiare 
il riscaldamento senza ridursi in frantumi nel 
caso di incendio. Siccome il rame non fonde 
che a temperatura elevata, le lastre rimangono 
imprigionate nell'armatura metallica anche se 
screpolate e perciò in alcuni casi impediscono 
che le fiamme si propaghino, o che l’aria entri 
ad alimentarle. 

Per la vendita di queste lastre si è costi- 
tuito in Germania un apposito sindacato. 


g. 
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Ferrovie aeree. , 
LINEE DI TRASPORTO A ROTAIE PENSILI. 


Queste linee vanno vieppiü generalizzandosi, 
negli stabilimenti, sostituendo i binari comuni, con 
vantaggi non trascurabili. Esse consistono in ro- 
taie a doppio fungo alte 100-140 mm., e colla testa 
da 25-85 mm. di spessore, poste all’altezza di 2-3 metri dal 
suolo, onde lasciare libera la circolazione al disotto. Sono 
sostenute ogni 3-5 metri da mensole in ghisa, ferro o legno, 
fanno curve strettissime sino a 1500 mm. di raggio, ed hanno 


«scambi automatici od a mano, piattaforme girevoli, nello 
stesso modo che sui binari comuni. 

I vagoncini si compongono di 2 ruote alle quali è ap- 
pesa la sospensione che porta il recipiente o piattaforma 
che trasporta il materiale. L’attrito in questo sistema di 
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trazione essendo ridotto al minimo, un uomo può traspor- 
tare il doppio che sopra binario usuale, ed il quadruplo che 
con carri a mano, I diversi piani di uno stabilimento po- 
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tendo essere collegati con un elevatore, la cui cabina porta 
pure un pezzo di rotaia pensile, tutto il fabbricato rimane 
in comunicazione con una rete completa di rotaie pensili. 

I vagoncini possono avere anche un organo speciale 
differenziale che serve a facilmente sollevare casse pesanti 
e non maneggevoli. In caso di grande movimento di merce 
si puó applicare anche una fune di trazione a movimento 
continuo sopra a queste rotaie. 

Alcune applicazioni di questo sistema vennero testè ese- 
guite in Lombardia per cura degli ingegneri Ceretti e Tan- 
fani di Milano. 

Le figure annesse rappresentano l’impianto eseguito nello 
stabilimento Gennaro a Turbigo. 


Siderurgia. 
NUOVO FORNO DI PUDELLATURA. 


Il principale inconveniente dei forni comuni di 
pudellatura sta nella necessità di dover sempre aprire 
le porte del forno ad ogni carica, il che riesce molto 
nocivo sia alla resistenza che alla durata della mu- 
ratura. 

Il forno Kent rappresentato dalla figura tolta dal- 
I « Iron Age », è fatto in modo da evitare tale incon- 
veniente con uno speciale sistema di caricamento, e 
da utilizzare i gas caldi che lasciano il forno pel riscal- 
damento della carica prima dell' introduzione nel forno 
stesso. 

La camera di riscaldo A è, come nei forni comuni, 
separata dal focolare G da un apposito altare. Il con- 
dotto dei gas è costrutto in mattoni disposti su travi 
a I a lor volta sopportate da colonne. Comincia ad un 
estremo del fornello e poi, dopo un angolo acuto va di- 
rettamente al camino C posto sopra il fornello. Quest'ul- 
timo tratto del focolare è munito di una tramoygia D 
che, con un apposito registro serve ad introdurre la 
nuova carica. 

Anche durante il lavoro della carica precedente si 
apre tale registro sì che la nuova carica scivolando sul 
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condotto B, viene poi ad arrestarsi contro un fermo E | già ad una temperatura prossima a quella di fusione, 


ed ivi assorbe una parte del calore dei gas che 
escono dalla camera di lavoro. Dopo un certo tempo 
si può dall'esterno levare il suddetto fermo Æ sì che 
la carica viene a scivolare sul braccio inferiore del 


condotto fino al fermo F. Qui la temperatura sua viene 
sufficientemente elevata onde raggiungere il punto di 
rammollimento del metallo. La porta del forno non serve 
più allora che a togliere la massa pudellata, opera- 
zione rapidissima che non dà più luogo perciò a raf- 
freddamento sensibile nella camera di lavoro. 

Oltre il vantaggio di utilizzare il calore dei gas e 
di accelerare il lavoro coll’ introduzione di una carica 
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macchina in posizione per ricevere una sbarra da tra- 
forare. La fig. 2 è una vista simile alla precedente, 
gli organi della macchina essendo però in posizione 
per lavorare il lingotto o sbarra introdotta. La fig. 3 è 
una sezione trasversale lungo la linea X-X della fig. 2. 
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tale disposizione permette di mescolare alla carica, 
mentre si trova nel forno, una certa quantità di carbone 
di legna; questo va lentamente ossidandosi e, riscal- 
datosi col metallo si incorpora a quest'ultimo pro- 
ducendo del ferro carburato. 


Metallurgia. 


MACCHINE PER LA FABBRICAZIONE 
DI TUBI METALLICI SENZA SALDATURE. 


Le figure mostrano chiaramente la costruzione 
generale delle macchine idrauliche impiegate per la 
fabbricazione di tubi metallici senza saldatura della 
F. D. Everitt of Kingston Metal Works Smethwick, 
presso a Birmingham. Scopo principale di questa mac- 
china è: 

1.° Di permettere l’uso di lingotti di lunghezza 
maggiore che non fosse stato finora possibile col mac- 
chinario del genere di cui si tratta. 

2.2 Di facilitare l’ estrazione dei lingotti longitu- 


 dinalmente traforati, ovvero dei tubi, dalla macchina. 


32 Di evitare i disperdimenti di metallo che si 
hanno comunemente colle macchine in uso. 

Tali macchine sono qui esposte nelle figure da 1 a 4. 

La fig. 1 è in parte una vista laterale verticale, e in 

parte una sezione longitudinale pure verticale della 


sn 
— EA 


Tez] 


oo 


FIG 4 / 


P L/ 
DAA È 


EN m 7 " Jj 
IO Adi SA big — Y E 
NSST 2 


I ANSANRSSONAC 


2 NM RA ANNA NAAA S 
x 
y 
i 


La fig. 4 dà infine la sezione longitudinale verticale 
della parte centrale della macchina. ud 

In 7 é rappresentato il primo cilindro idraulico 
che comanda il mandrino traforatore 4, ed in 2 un 
altro cilindro idraulico col quale vien lavorata la sbarra 


sostenente lo stelo B, e sono mossi i sostegni C C, ed 
il dado G. Di questi i due primi C C, agiscono sulle 
aste di guida D D D come si vede nella fig. 3, il peso 
della parte principale C del sostegno essendo soppor- 
tata da un carrello Æ su rotaie. Il dado G e tubulare 
e nell' interno leggermente svasato verso l'avanti. 

L'apertura G, all'estremo di fondo di esso, ha un 
diametro sufficiente appena al passaggio dell' estremo 
libero A, del mandrino. Tale apertura G, e poi, du- 
rante la foratura della sbarra, chiusa dall’ estremo B, 
dell’asta B di pressione (vedi fig. 2); in questa posi- 
zione l'asta stessa serve come sopporto assiale per la 
sbarra sotto lavorazione e perciò impedisce a questa 
di seguire il movimento del mandrino, il che ne eli- 
minerebbe l’azione. 

La sbarra H è introdotta nel dado G quando questo, 
i sopporti C C, ed il carrello Æ si trovano nella loro 
posizione posteriore (tig. 1). Dopo la introduzione della 
sbarra H entro il dado G viene fissato in 7 un anello 
flangiato di guida e poscia si fa pressione nel cilindro 2 
e si spinge allora il dado G, i sopporti C C, ed il car- 
rello £ fino alla posizione rappresentata nella fig. 2. 
Dette parti sono spinte avanti per mezzo di un col- 
lare B, vicino all’ estremo dell asta B. Una volta che 
il dado ed i sopporti hanno raggiynto la loro posizione, 
questi ed il dado restano fissati per mezzo di un paio 
di puntelli K che sono portati dalla posizione rappre- 
sentata nelle fig. 1 e 3 a quella della fig. 2. I puntelli 
sono poi levati, e sono sostenuti nella loro posizione 
di sospensione da un contrappeso Z. I diversi organi 
essendo disposti come nella fig. 2 la pressione del ci- 
lindro / viene applicata all’ estremo del mandrino A 
che viene così spinto nel senso della freccia nella fig. 3 
sì da forare la sbarra H. 

Ad impedire perdite di metallo è bene che l'e- 
stremo del mandrino A, non abbia ad arrivare a fo- 
rare l'estremo B, dell'asta B. A tale scopo non appena 
si ha il contatto fra la punta dell'utensile .1, e l'estremo 
suddetto B, viene subito tolta la pressione nel cilindro 2 
sì che l'asta B può ritirarsi davanti al mandrino A. 

La pressione in tale cilindro viene poi automati- 
camente tolta colla rotazione del braccio di mano- 
vella P ottenuta mediante lo stelo N da un braccio M 
comandato dal primo cilindro. 

Dopo la trapanatura della sbarra 77 la pressione 
nel primo cilindro è invertita sì da effettuare il ritiro 
del mandrino e la pressione esercitata sull’estremo B, 
dal secondo cilindro 2 viene a facilitare l’ estrazione 
della sbarra forata. I puntelli X sono ora sollevati colla 
manovella R mediante due bracci S S che ne deter- 
.minano lo spostamento iniziale. La continuazione del 
moto si ha poi per mezzo del contrappeso L. 

La pressione del cilindro 2 é allora invertita, sì 
che i sopporti C e C, il dado G e la sbarra forata pos- 
sano ritornare alla loro posizione primitiva data dalla 
fig. 1, raggiunta la quale la sbarra forata viene in- 
fine estratta e sostituita da un'altra piena che viene 
allora sottoposta alla stessa serie di operazioni. 


Notizie. 


Esercizio e sorveglianza caldaie a vapore. — Con 
R. Decreto testè pubblicato sono introdotte diverse modifica- 
zioni al regolamento 27 giugno 1897 per l’esercizio e la sor- 
veglianza delle caldaie e dei recipienti di vapore. Tali mo- 
dificazioni consistono in questo: 

Agli articoli 34, 42, 47 e 58 del predetto Regolamento 
2% giugno 1897 sono rispettivamente, sostituiti i seguenti: 

« Art. 34, — Il verbale sul risultato di ciascheduna vi- 
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sita, sia interna, sia esterna, e delle riprove, sarà inserito 
nel libretto di cui all'articolo 28. 

« Su di esso verbale il perito dichiarerà se la caldaia 
sia in grado di funzionare regolarmente. In caso diverso 
egli prescriverà all'utente le sostituzioni, le riparazioni e le 
aggiunte necessarie per il buon funzionamento della caldaia, 
indicando il tempo occorrente per attuarle. Se poi una cal- 
daia sarà dal perito riconosciuta inservibile, egli ne ordinerà 
la messa fuori d'uso. | 

« Le prescrizioni del perito saranno inserite nel verbale, 
del quale egli noterà pure la differenza in più od in meno 
fra le indicazioni del manometro della caldaia e quelle del 
manometro campione, la quale differenza non dovrà in alcun 
caso, essere maggiore di mezza atmosfera (!/, kg.). 

« Il verbale di visita colle indicazioni di cui sopra sarà, 
a cura del perito, trasmesso in copia alla Prefettura o Sotto- 
prefettura insieme alla distinta delle competenze. La Pre- 
fettura o Sottoprefettura liquida le competenze e manda il 
verbale suddetto all’ingegnere delle miniere. 

u La trasmissione del verbale di visita alla Prefettura 
o Sottoprefettura sarà fatta dal perito nei casi ordinari 
entro 15 giorni, e sarà fatta d’urgenza nei casi di infrazione 
a disposizioni regolamentari, oppure quando occorre qualche 
provvedimento immediato nell’ interesse della sicurezza. 

« Contro l’operato dei periti potranno gli utenti presen- 
tare reclamo alla Prefettura o Sottoprefettura, le quali de- 
cideranno, sentito, ove occorra, ingegnere delle miniere. 

« I reclami avranno effetto sospensivo salvo i provve- 
dimenti d’ urgenza. 

u Art. 42. — Le Associazioni tra utenti caldaie a vapore 


. dovranno avere non meno di 500 caldaie inscritte. 


« Nelle regioni o nelle provincie ove non sarebbe altri- 


menti possibile di costituire un’ Associazione autonoma, tale 


numero puó essere limitato a non meno di 200, a condizione, 
peró, che sia dimostrato che l'Associazione ha mezzi ade- 
guati per esercitare efficacemente la sua azione. 

« Non sarà permesso a due o più Associazioni di operare 
nel medesimo circondario. Il Ministro, sentito l’ Ispettorato 
delle miniere, determina la circoscrizione della zona di azione 


«di ciascuna di esse. 


u Art. 47. — Sarà considerato come certificato di capacità 
agli effetti dell’ Art. 45, quello che dimostri avere l aspirante 


“ servito come macchinista, o per non meno di sei mesi, come 


fuochista nella R. Marina, nella marina mercantile nazionale 
o nelle ferrovie, o per non meno di due anni come macchi- 
nista o fuochista nelle compagnie speciali del genio militare 
o nelle officine degli opifici militari, od anche il certificato 
di licenza di macchinista rilasciato dagli istituti nautici, il 
diploma di perito meccanico rilasciato dalle sezioni indu- 
striali degli Istituti tecnici, ed infine il diploma di licenza 
rilasciato da una delle scuole industriali, menzionate nel 
n. 3 dell’Art. 4 del Regolamento. 

« Art. 58. — Non sono soggette alle prescrizioni del pre- 
sente Regolamento, in quanto sia provveduto alla stessa ma- 
teria dai relativi regolamenti speciali: 

1° le caldaie a vapore collocate a bordo dei galleg- 
gianti munite di licenza dall’Autorità marittima. qualunque 
sia l’uso a cui sono destinate ; 

2° Je caldaie a vapore collocate a terra nei porti, nelle 
darsene, nei canali, fossi, seni e nelle spiaggie, dentro i li- 
miti del territorio marittimo, per i servizi riguardanti di- 
rettamente l'industria della navigazione ed il commercio 
marittimo ; 

3 le locomotive, le caldaie e i recipienti di vapore 
in servizio delle ferrovie; 

4° le locomotive in servizio delle tramvie e le caldaie 
a vapore destinate a sviluppare l’ energia ad uso esclusivo 
della trazione elettrica delle tramvie; 

5? le caldaie ed i recipienti di vapore in servizio delle 
Regie navi e dei regi siabilimenti della guerra e della marina; 

6? le caldaie a vapore dei piroscafi destinati alla na- 
vigazione lacuale in servizio cumulativo con le strade ferrate ; 

7° le caldaie dei battelli incrociatori adibiti dal Mini- 
stero delle Finanze alla repressione del contrabbando ; 

8° le caldaie a vapore esistenti presso le regie scuole 
di applicazione per gl’ ingegneri n. 
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Contro un’ erronea applicazione dell’ imposta sui 
fabbricati. — Una Commissione d’industriali bergamaschi 
composta dai signori Albini ing. Riccardo, Ghisalberti in- 
gegner Dante, Oetiker Roberto, Pesenti rag. Augusto e Que- 
renghi avv. Emanuele, ha testè presentato al Ministro delle 
Finanze un memoriale circa l'interprefazione dell'articolo 7 
della levge 11 luglio 1889, n. 6214, per la revisione generale 
dei redditi dei fabbricati. Il memoriale stesso con larga copia 
di argomenti storici e giuridici dimostra come la legge 
del 1865 espressamente non assoggettasse le forze motrici 
all imposta sui fabbricati e conclude dicendo risultare evi- 
dente « come l'art. 7 debba giustamente essere interpretato 
nel senso di escludere le forze motrici d’ogni natura dalla 
tassazione dell'imposta sui fabbricati n. 


Ferrovie elettriche. — Il Consiglio Superiore dei la- 
vori pubblici ha approvato eon lievi avvertenze il progetto 
di una ferrovia economica, a trazione elettrica, da Bergamo 
per S. Giovanni Bianco. 


Per l’esercizio dei bacini di carenaggio in Napoli. 
— La Camera di Commercio di Napoli, nell’ultima adunanza, 
ha approvato un ordine del giorno col quale fa voti al Go- 
verno perchè sia concesso ad essa ed al Comune di Napoli 
l'esercizio dei bacini di carenaggio in quel porto. 


Derivazioni d'acqua ad uso industriale. — La ditta 
ing. Giuseppe Liberi e C. ha presentato domanda alla Pre- 
fettura di Aquila per ottenere la concessione di derivare 
mc. 1100 d’acqua dal fiume Liri sotto l’abitato di Pescoca- 
nale (frazione di Capistrello) a scopo d'illuminazione e di 
forza motrice. 


Noleggi e acquisti di materiale ferroviario. — Il 
Comitato Superiore delle strade ferrate diede voto favorevole 
alla proroga del noleggio di 2386 carri per la Mediterranea, 
e alle seguenti proposte della stessa Società: per l'acquisto 
di 800 carri in conto aumento di dotazione; per l'acquisto 
di 16 locomotive, 47 carri e 55 carrozze di prima e seconda 
classe a conto dell’ ottava rinnovazione con una spesa di 
L. 3,624.000; per l’acquisto di materiale rotabile pei treni 
elettrici sulle linee varesine. Inoltre il Comitato diede pa- 
rere favorevole alle proposte dell'Adriatica per l'acquisto di 
54 locomotive in conto dell'aumento di dotazione. — Il Con- 
siglio dei Ministri ha deliberato l'acquisto di 12 locomotive 
e tender per la rete sicula, 6 per mezzo di gara nazionale e 6 
per mezzo di gara internazionale. Deliberó inoltre l'acquisto 
di 50 bagagliai per la Mediterranea, 32 per mezzo di gara 
nazionale e 18 per mezzo di gara internazionale. 


Un nuovo « trust n americano. — Dispacci da Nuova 
York annunciano la costituzione col capitale di 50 milioni 
di dollari, di un nuovo trust che comprenderebbe le officine 
pel trattamento del piombo o dello zinco nel Missouri e nel 
Kansas. 


Necrologio. — L'industria delle costruzioni metalliche 
e del materiale ferroviario ha subito una grave perdita colla 
morte dell’ ing. Guglielmo Miani, il quale come fondatore 
delle Ditte Miani, Venturi e C., Miani. Silvestri e C., Offi- 
cine meccaniche (fusasi poi colla Ditta Grondona), ebbe una 
parte principalissima nello splendido movimento ascensio- 
nale di quell'industria e si rese anche benemerito quale 
promotore della « Fonderia milanese d'acciaio n. 


Nuove Ditte industriali. 


Camandona (Biella). — « Bellia £ Galfione ». Il signor 
Edgardo Bellia e Federico Galtione costituirono la società 
collettiva « Bellia & Galfione », per la filatura della lana 
pettinata nella frazione di Pianezza. Capitale L. 20.000, 


Ferrara. — « G. Cini e C.» società fra il sig. dottor 
Giorgio Cinì, responsabile, e la ditta Pacifico Cavalieri, ac- 
comandante, per l'assunzione di lavori idraulici e la forni- 
tura di materiale relativo. Capitale L. 100.000. 
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Privative Industriali. 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 20 al 27 Dicembre 1902. 


(Gli attestati numeri 121-170 del Vol. 162 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 23; 
i numeri 171-210 il giorno 26; i numeri 211-250 il giorno 27). 


(Il numero frazionario, che precede +! nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


IH. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. .— 162,209, 
65477, Labois Léon Louis, a Parigi « Nouveau dispositif de turbine essoreuse pour 
l'extraction du soufre de tous minerais argileux, poudreux ou autres » richiesto il 
13 ottobre 1902, per auni 6. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 162/129, 64607, 
Sculptrix, Company Limited, a Napoli « Disposizioni meccaniche per la copia in 
qualsiasi materia, di qualunque modello di scultura » richiesto il 30 giugno 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 81/20, rilasciata il 18 maggio 1896, al 
signor Bontempi Augusto di Parma, già prolungata con attestati 113/6, 127/228. 
144/59 e trasferita alla richiedente. 

162/136, €5381, Dunbar Alexander, a Liverpool (Inghilterra) « Machine è jointer 
les douves de tonneaux » richiesto il 16 ottobre 1902, per anni 6, 

162/246, 65492, Colombatto Giovanni, a Torino « Affilatore Colombatto pe 
utensili da falciare fieno, grano, ecc., in sostituzione della martellatura a mano » 
richiesto il 25 ottobre 1902, per anni 3. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle mac- 
chine. — 162/150, 65407, Parsons Charles Algernon, ad Heaton Yorks Newcastle- 
on-Tyne (Inghilterra) « Perfectinnnements aux condenseurs fonctionnant avec des 
pompes à air » richiesto il 20 ottobre 1902, per anni 15. 

162/158, 65436, Danes Raymond Auguste Marie, a Parigi « Mécanisme de con- 
nexion entre le piston et le bouton de manivelle des moteurs à mouvement alter 
natif » richiesto il 13 ottobre 1902, per anni 6. 

162/160, 65433, Vagnfabriks Aktiebolaget i Sodertelge, a Sódertelge (Svizzera) 
« Dispositif pour régler la force et la vitesse dans les moteurs à explosion à quatro 
temps » richiesto il 13 ottobre 1902, per anni 6. 

162/166, 65416, Bland Henry, a Waverley presso Sydney (Australia) « Perfezio- 
namenti negli apparecchi per ln compressione di fluido elastico » richiesto il 17 ot- 
tobre 1902, per anni 6. 

162/208, 65476, Thermoscopic Loop Syndicate Limited, a Londra (Inghilterra) 
« Perfezionamenti nelle valvole di scarico dell'acqua di condensazione del vapore » 
richiosto il 15 ottobre 1902, per anni 6. 

162/219, 64617, Fiori Domenico fu Mauro e Maurizi Fabj Ottavio fa Giuseppe, 
a Roma « Motore roto-alternato » richiesto il 30 luglio 1902, completivo della pri- 
vativa 155/199, rilasciata il 4 luglio 1902, per anni 2 dal 80 giugno. 

162/225, 65777, Abrahamson Axel Fredrik, a Madrid « Mécanisme pour pompes 
à battants » richiesto il 1^ dicembre 1902, per 1 anno. prolungamento della priva- 
tiva 56/204, rilasciata il 12 novembre 1890, per anni 6 dal 31 dicembre, già pro- 
lungata con attestato 85/272, 

162/228, 65532, Geipel William, a Londra « Perfectionnements apportés aux 
purgeurs servant à ¿vacuer l'eau des conduits de vapeur » richiesto il 5 dic. 1902, 
per anni 8, prolungamento della privativa 85/331, rilasciata il 16 marzo 1897, per 
anni 6 dal 31 dicembre 1896. 

103/244, 65499, Silvestri Giulio, a Vienna «u Chaudicre à tubes d'eau » richiesto 
il 28 ottobre 1902, per anni 6. 

162/248, 65495, Lubin David, a New York « Perfectionnements dans les dispo- 
sitifs pour force motrice » richiesto il 24 ottobre 1902, per anni 6. 

VI. Strade ferrate e tr-mvie. 162/128, 64706, Johnson Lundell Electric 
Traction Company Limited, a Londra « Perfectionnements dans les chemins de fer 
électriques » richiesto il 4 agosto 1902, per anni 3, prolungamento della privativa 
83/444, rilasciata il 2 novembre 1896, per anni 3 dal 30 settembre, al sig. Johnson 
Edward Lundell di New York, poi trasferita alla richiedente e prolungata con at- 
testato 116/218. 

162/133, 65004, Société d'exploitation des brevets Dolter, a Parigi « Appareil 
portatif destiné à fermer le circuit électrique sur les moteurs des voitures électro- 
motrices circulant sur des voies à système magnétique de prise de courant à fleur 
du sol, en utilisant des pavés de contact autres que ceux se trouvant placés sous 
les barres collectrices de ces voitures » richiesto il 6 settembre 1902, per anni 6, 
con rivendicazione di priorità dal 22 marzo 1902, 

162/134, 65369, Pintsch Julius (Ditta), a Berlino « Barriera ferroviaria azionata 
dal treno in corsa » richiesto il 19 ottobre 1902, per anni 8. 

162/140, 65429, Cantono Eugenio, a Roma « Nuovo complesso elettro-meccanico 
per trazione » richiesto il 21 ottobre 1902, per 1 anno. 

162/143, 65394, Soldera Erminio, a Milano « Apparecchio elettrico inteso ad 
evitare gli scontri ferroviari » richiesto ]|' 11 ottobre 1902, per 1 anno. 

162/186, 65457, Doyen Joseph, a Bruxelles, e Mabille Valère, a Mariemont 
(Belgio) « Système automatique de chauffage à la vapeur des trains de chemins de 
fer » richiesto il 23 ottobre 1902, per anni 6. 

162/188, 65461, Cantono Eugenio, a Roma « Nuovo tipo di trolley » richiesto 
il 25 ottobre 1902, per 1 anno. 

162/217, 64595, Guida Ciro fu Vincenzo e Sessa Salvatore fu Antonio, a Roma 
« Disco di sicurezza, ovvero arresto automatico dei treni in presenza di un disco 
chiuso, ossia disposto per la via impedita » richiesto il 21 luglio 1902, completivo 
della privativa 154/114, rilasciata il 16 giugno 1902, per anni 3 dal 31 marzo. 

162/221, 64707, Johnson Lundell Electric Traction Company Limitod, a Londra 
« Perfectionnements dans les chemins de fer électriques » richiesto il 4 agosto 1902, 
per anni 3, prolungamento della privativa S3/340, rilasciata il 19 ottobre 1896, per 
anni 3 dal 30 settembre, al sig. Johnson Edward Hibbed, a New York, già prolun- 
gata con attestato 116/224, trasferita alla richiedente. 

162,222, 64708, Johnson Lundell Electric Traction Company Limited, a Londra 
e Perfectionnements dans les machines dynamo-électriques » richiesto il 4 agosto 


1902, prolungamento per anni 3 della privativa 83/335, rilasciata il 19 ottobre 1896, 
per anni 3 dal 30 settembre, al signor Johnson Edward Hibberd, a New York, già 
prolungata con attestato 116/217, trasferita alla richiedente. 

162/226, 65807, Devaux & Richard (Ditta), a Vonnas (Francia) « Traverse mixte 
en métal et en bois » richiesto il 2 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della 
privativa 152/182, rilasciata i] 27 maggio 1902, per 1 anno dal 31 dicembre. 

162/234, 64937, Società Nazionale delle Officine di Savigliano, a Torino « Con- 
trollore serie-parallelo ad inversione di marcia per motore elettrico eccitato in 
derivazione » richiesto il 3 settembre 1902, per anni 3. 

162/247. 65494, Podwinetz Isidor. a Lugos (Ungheria) « Crachoir pour voitures 
de chemins de fer » richiesto il J8 ottobre 1902, per 1 anno, 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 162/169, 65421, Von Trutzschler Fritz, 
a Berlino « Dispositif pour apprendre à rouler à bicyclette » richiesto il lo ot- 
tobre 1902, per anni 6. 

162/199, 65470, De Gienanth Max, a Hochstein presso Winnweiler (Germania) 
« Bicyclette à action indépendante on combinée des pieds et des miins » richiesto 
il 19 ottobre 1902, per anni 6. 

162/214, 64390, Freuler Kaspar, a Zurigo (Svizzera) « Portantina o barella ri- 
piegabile » richiesto 1*'8 luglio 1902, completivo alla privativa 110/68, rilasciata il 
22 giugno 1899, per anni 6 dal 30 giugno. 

162/239, 65399, Puch Johann, Erste Steiermarkische Fahrrad-Fabriks Actien 
Gesellschaft, a Gratz (Boemia) « Bicicletta-barella di sanità Puch » richiesto il 
18 ottobre 1902, per anni 6. 


VINI. Navigazione ed asreonautica. — 162/202, 64657, Moy Thomas, a Londra 
« Perfectionnements apportés aux moyens ot mécanisme assurant la navigation 
agrienne » richiesto il 30 giugno 1902, per anni 6. 

162/203, 64658, Moy Thomas, a Londra « Perfectionnements apportés aux moyens 
et mécanismes assurant la stabilité horizontale des vaisseaux aériens et sous- 
marins » richiesto il 30 giugno 1902, per anni 6. 

162/137, 65052, Costaguta Nicola fu Luigi e Garbino Edoardo fu Stefano, a Ge- 
nova « Salvagente munito di meccanismo per la propulsione a elica e di congegni 
per il cambiamento di moto e per la manovra del timone » richiesto il 10 set- 
tembre 1902, per anni 3. 

162/238, 65115, Rossi Caterina in Pino, a Genova « Elevatore sottomarino 
Excelsior per il ricupero di oggetti sommersi » richiesto il 22 settembre 1902, 
per 1 anno, 


IX. Elettrotecnica. — 162/124, 64553, Dalle Molle Bernardo, a Bari « Para- 
fulmine sistema Me/sens modificato » richiesto il 21 luglio 1902, prolungamento 
per anni 2 della privativa 144/159, rilasciata 1'8 novembre 1901, per I anno dal 
30 settembre. 

162/139, 65428, Heimann Hans, a Berlino « Processo e macchina per la fabbri- 
cazione di lastre per accumulatori » richiesto il 21 ottobre 1902, per 1 anno. 

162/147, 65400, Woolliscroft John Harold, a Sandycroft (Inghilterra) « Commu- 
tateur è résistance liquide » richiesto il 18 ottobre 1902, per anni 6. 

162/164, 65412, Rougé Raimond, a Parigi « Systéme d'enroulement pour ma- 
chines et appareils électriques » richiesto il 6 ottobre 1902, per anni 6. 

162/180, 65450, Riva Andrea Carlo, a Milano « Interruttore automatico di mas- 
sima a filo caldo » richiesto il 18 ottobre 1902, per anni 3. 

162/181, 65451, Isola Werke A. G., ad Oerlikon (Svizzera) « Nouvelle matière 
isolante et son procédé de fabrication » richiesto il 17 ottobre 1902, per anni 6. 

162/182, 65453, Buckingham Charles Luman, a New York « Perfectionnements 
dans les télégraphes imprimants » richiesto il 23 ottobre 1902, per anni 6. 

162/183, 64454, Buckingham Charles Luman, a New York « Perfectionnements 
à la télégraphie authomatique » richiesto il 23 ottobre 1902, per anni 8. 

162/184, 64455, Buckingham Charles Luman, a New York « Porfectionnements 
dans les perforatrices pour la télégraphie authomatique » richiesto il 23 ottobre 1902, 
per anni 6, 

162/205, 65,770, Compagnie d'Electricité Thomson Houston de la Méditerranee, 
a Bruxelles, « Interrupteurs ou disjoncteurs commandés electriquement », richiesto 
il 9 agosto 1902, per anni 6. 

162/224, 65,775, Bainville Auguste, a Nanterre (Francia), « Nouvelle electrode 
pour accumulateurs électriques », richiesto il 1° dicembre 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 150/97 rilasciata il 23 aprile 1902 per I anno dal 31 di- 
cembre. 

162/241. 65,480, Dassy de Lignières René, a Parigi, « Procédé de démarrage et 
de réglage de la vitesse des moteurs asynchrones d'induction à courants alterna- 
ifs simples ou polyphasés », richiesto il 27 settembre 1902, per anni 6. 

162/215, 65,490, Stuart Harve Reed, a Pittsburg Pa, (Stati Uniti d'America), 
« Perfezionamenti nei motori elettrici », richiesto il 28 ottobre 1902, per anni 15. 


X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 162/125, 64,577, von Baussnern Elena, a Vienna, « Sordino per pianoforti *, ri- 
chiesto il 25 luglio 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 145/135, rila- 
sciata il 6 novembre 1901 per 1 auno dal 30 settombre. 

162/163, 65,410, Becchi Angelo, a Genova, « Sistema automatico, rapido, per 
la pesatura e l'insacco delle granaglie, cereali, sementi, ecc. », richiesto il 15 ot- 
tobre 1902, per anni 2. 

162/207, 64,954, Mastrocinque Eduardo, a Perugia, « Contatore tachimetro n, 
richiesto il 29 agosto 1902, per 1 anno, 

162/215, 64,476, Braccialini Salvo, a Firenze, « Nuovo tamburo-timpano, sistema 
Braccialini », richiesto il 7 Inglio 1902, completivo della privativa 144/116, rila- 
sciata il 31 ottobre 1901, per 1 anno dal 30 settembre. 


XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 162/121, 64,487, British and 
Foreign Leo Arms Company Limited, a Londra, « Perfectionnements aux armes à 
feu à magasin », richiesto 1'8 luglio 1902, prolungamento per anni 3 della priva- 
tiva 82/369, rilasciata il 7 settembre 1896, per 3 anni, alla Lee Arms C., a Hart- 
ford (Stati Uniti d'America), gia prolungata con attestato 111/194 e trasferita alla 
richiedente. 

162/185, 65,158, Erste Ungarische Conservenfabrik und Metallwaarenfabrik des 
Manfred Weiss, a Budapest (Ungheria), « Proiettile per armi da fuoco piccole », 
richiesto il 23 ottobre 1902, per anni 9. 

162/211, 61,350, Chiantore Pilade, a Torino, « Nuova mostrina-distintivo a co- 
lori inalterabili, specialmente per militari », richiesto il 2 luglio 1982, completivo 
della privativa 156/27, rilasciata il 10 luglio 1902 per anni 3 dal 30 giugno. 
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162/232, 64,746, Youltem William, a Londra, « Viseur perfectionné applicable 
aux fusils, carabines et autres armes à feu », richiesto il 6 agosto 1902, per anni 15, 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli Incendi ed 
altri Infortuni. — 162/138, 65,427, Rossi Giorgio, a Genova, « Scala aerea mo- 
bile », richiesto il 21 ottobre 1902, per 1 anno. 

162/192, 64,668, Lutz Ferdinand, a Lipsia (Germania), « Pigliamosche con na- 
stro asciutto che passa attraverso ad una materia visehiosa », richiesto il 29 lu- 
glio 1902, per 1 anno, con rivendicazione di priorità dal 2 settembre 1901, 

162/194, 65,951, Natale G. B., a Gerace Marina (Reggio Calabria), 
s Irrigatore porta-spugna per la cura dell’ uretrite cronica », richiesto il 3 set- 
tembre 1902, per anni 3, 

162/223. 64,770, Thomas Onesime, a Verdun (Francia), e Aiguille porte-vaccin 


Fazzari 


servant à vacciner les animaux au moyen d'un fil imprégné de virus », richiesto 
il 29 novembre 1902, per anni 3, prolungamento della privativa 150/217, rilasciata 
il 2 maggio 1902 per 1 anno dal 31 dicembre 1901, 


XIIT. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 162/195, 64,955, Calvi 
Marco fu Pietro, a Roveredo (Svizzera), « Arco in ferro per campane, sistema Calvi », 
richiesto il 5 novembre 1902, per I anno, Importazione, 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
162/187, 65,458, Piva Arnoldo, a Roma, « Nuovo sistema per la fabbricazione dei 
materiali laterizi colle pozzolane ». richiesto il 24 ottobre 1902, per 1 anno, 


XV. Vetri e ceramiche. — 162/212, 64,545, Société anonyme des Faienceries 
de Creil et Monterau ed il signor Pangeron Ernest Gabriel, a Monterau (Francia), 
« Perfectionnements aux fours con .::5 à sole mobile pour la cuisson des produits 
céramiques », richiesto il 13 luglio 1902, completivo della privativa 116/243, rila- 
sciata il 12 aprile 1899 per auni 6, dil 30 settembre 1893, 


XVI. Illuminazione. — 162/135. 65,350, Bray John William, a Leeds (Inghil- 
terra), « Brüleur à aceétyléne », richiesto il 16 ottobre 1902, per anui 15. 

162/145, 65,397, David Luigi e Vietti Carlo, a Torino, « Scatola di flammiferi 
ad accensione ed ejezione automatiche », richiesto il 14 ottobre 1902, per anni 3. 

162/159, 65,437, Gutknecht Ermanno, a Neftembach (Svizzera), « Nuovo proce- 
dimento per utilizzare le sostanze che si ottengono nella purificazione del gas di 
carbon fossile », richiesto il 13 ottobre 1902, per 1 anno. 

162/168, 15,419, Ròzsa Karoly e Pikal Béla, a Budapest (Ungheria), e Accendi- 
tore automatico del gas », richiesto il 7 ottobre 1902, per anni 6. 

162/220, 64,810, Schapiro Aisik e Hurwitz Hermann, a Berlino, « Lampe à in- 
candescence par le pétrole », richiesto il 21 agosto 1902, completivo della priva- 
tiva 149/51, rilasciata il 14 marzo 1902, per anni 6 dal 31 dicembre. 

162/231, 63,534, Phlox, Petroleumgluhlicht ohne Glühstrumnpf G. m. b. H., a 
Berlino, « Lampada a petrolio n, richiesto il 23 aprile 1902. 

162/242, 65,485, Keith James e Keith George, a Glasgow (Scozia), « Perfection- 
nements apportés aux dispositifs allumeurs pour becs à incandescence par le gaz », 
richiesto il 27 ottobre 1902, per anni 6. 

162/250, 65,495, Russo Antonio, a Napoli, « Lucignolo in legno od altro mate- 
riale non flettente al calore, per lumini da notte, candele ed altri usi », richiesto 
il 22 ottobre 1902, per 1 anno. 


XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 162/142, 
65,391, Krefft Wilhelm, a Gevelsberg (Germania), « Fornello a gas », richiesto il 
9 ottobre 1902, per anni 3, 

162/151, 65,383, Herbst Gottfried e Ziegler Juan, a Dresda (Germania), « Ar- 
madio e locale refrigerante », richiesto il 17 ottobre 1902, per anni 6. 

162/155, 65,430, Carmichael John Duncan, a Teddington (Inghilterra), « Pro- 
cesso perfezionato per preparare combustibile di torba (peat), carbone di torba e 
per il trattamento della torba fibrosa », richiesto il 21 ottobre 1902, per anni 3. 

162/156, 65,432, Lefèvre Cléophas, a Parigi, « Perfectionnements apportés à 
la fabrication des combustibles aygglomérés », richiesto il 20 ottobre 1902, per 
auni 6. 

162/161, 65,408, Melhardt Camillo, a Wesseln (Austria), « Processo per rendere 
adatti alla carbonizzazione in carbonaia materiali flno ad ora non carbonizzabili, 
ossia per diminuire il tempo di carbonizzazione per i materiali carbonizzati », ri- 
chiesto il 20 ottobre 1902, per anni 6. 

162/171, 65,440, Stabilimento Besana Felice, Comi & C., a Milano, « Innova- 
zioni negli impianti di riscaldamento a termosifone », richiesto il 13 ottobre 1902, 
per 1 anno. 

162/176, 65,445, Bande Johann Hermanne e Hoppe Emil Horst, a Montwy (Ger- 
mania), « Réchauffeur-réfrigérant combinó a circulation méthodique », richiesto il 
15 ottobre 1902, per anni 6. 

162/201, 64,554, Muratori Luigi e Corsi Antonio, a Palermo, « Sistema Corsi- 
Muratori per la ventilazione dei vagoni ferroviari, tramways, battelli, veicoli, ecc., 
per mezzo del lora stesso movimento », richiesto il 22 luglio 1902, per 1 anno, 

162/212, 64,355, Preve Alberto e Preve Mario di Giovanni, a Genova, « Nuovo 
mastice calorifugo o coibente per impedire il raffreddamento dei corpi o camero 
calde, od il riscaldamento di quelli che devono essere mantenuti al disotto della 
temperatura ambiente, denominato Mustice coibente Termokatecon », richiesto il 
28 giugno 1902, completivo della privativa 151/71 rilasciata il Y maggio 1902 per 
1 anno dal 31 dicembre 1901. 


XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
162/167, 65,418, Société Pinot, Rozier & C., a Parigi, « Nouveau système de ferme- 
ture de süreté à combinaison variable à volonté », richiesto il 29 setembre 1902, 
per anni 6. 

162/173, 65,442, Bellini Luigi di Luigi, a Milano, « Valvola di sicurezza per 
liquidi (vasi vinari), sistema Luigi Bellini », richiesto il 15 ottobre 1902, per 
anni 2, 

162/175, 05,444, Moss Moton David, a Londra, « Machine à remplir et à boucher 
les bouteilles », richiesto il 15 ottobre 1902, per anni 6, 

162/189, 65,467, Bocchio Carlo, a Milano, « Serratura da porta collegata auto- 
maticamente col rampone di sicurezza », richiesto il 20 ottobre 1902, per anni 3. 

162/190, 65,468, Testa Tomaso, a Milano, « Triplo calamaio smontabile in por- 
cellana od altra materia consimile », richiesto il 22 ottobre 1902, per anni 3. 

162/229, 65,834, March Lucien, a Parigi, « Système de dépuillement de rensei- 
gnements collectifs sans transeription préalable sur des cartes perforées dit Clas- 
sicompterr », richiesto il 5 dicembre 1902, prolungamento per auni 3 della priva- 
tiva 118/45 rilasciata il 16 febbraio 1900 per anni 3 dal 31 dicembre 1899, 
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162/233, 64,99, Croppi Giorgio, a Pallanza (Novara), « Chiusura di sicurezza 
Croppi per recipienti », richiesto il 28 agosto 1902, per anni 8. 

162/240, 65,419, Candelone Daniele, a Borgosesia (Novara), Barbera Carlo e 
Vergnasco Giovanni, a Biella (Novara), e Portasteccadenti igienico », richiesto 1°11 ot- 
tobre 1902, per anni 3. 

XIX, Filatura, tessitura e industrie complementari. — 162/130, 64,639, Marty 
Emile, a Ribérac (Francia), « Feutres en poils de chameaux », richiesto il 2 ago- 
sto 1902, prolungamento per l anno della privativa 129/93 rilasciata il 18 ott, 1900, 
già prolungata con attestato 146/216. 

162/152. 65,354, Benndorf Albin, a Zeulenroda (Germania), e Macchina Li) 
da far maglie con due letti d'aghi per la fabbricazione di tessuti a maglia di forma 
tubolare », richiesto il 17 ottobre 1902, per anni 6. 

162/157, 65,435, Gossner Ernst, ad Aue (Germania), « Garzatrice con mecca- 
nismo di spostamento per ottenere l'immediato suo cambiamento da garzatrice a 
feltratrice », richiesto il 13 ottobre 1902, per anni 15. 

162/170, 65,439, Cohnen Bernhard, a Grevenboich (Germania), « Appareil cen- 
trifughe pour le traitement de matières textiles n», richiesto il 13 ottobre 1902, 
per anni 6, 

162/172, 65,111, Provasi Riccardo, a Galliate (Novara), « Tacchetto metallico 
per telai meccanici d'ogni sistema », richiesto il 16 ottobre 1902, per anni 3. 

192/191, 64,124, Grossi Angelo a Napoli, « Dicanapulatrice, macchina a forza 
motrice per rendere in fili la canape ». richiesto il 21 luglio 1902, per anni 3. 

162/197, 65,352, Eduard Esser € C. Maschinen und Tuschscherermesserfabrik 
G. m. b. H., a Moys presso Górlitz (Germania), « Tinozzo da tintori eon tubo cen- 
trale pel passaggio del liquido colorante aperto superiormente ed inferiormente e 
fornito internamente di una pompa a movimento invertibile », richiesto il 14 ot- 
tobre 1902, per 1 anno. 

162/198, 65,489, Giesler Henry, a Molsheim (Alsazia), « Procédé pour l'obten- 
tion d'effets mélangés genre Vigourerux, etc., sur fibres animales », richiesto il 
19 ottobre 1902, per anni 6. 

162/213, 64,397, Hantke von Harrtaus Carl, a Berlino, « Processo ed apparec- 
chio per produrre il lustro di velluto di seta su tessuti mediante pressione », ri- 
chiesto il 7 luglio 1902, completivo della privativa 135/118 rilasciata il 3 luglio 1901 
per 1 anno dal 31 marzo, gia prolungata con attestato 155/58, 

162/230, 65,845, Morel Jules, a Parigi, « Nouveau systeme de óchardonnage des 
matiéres fllamenteuses, laine, coton, etc. », richiesto il 29 ottobre 1902, prolunga- 
mento per anni 3 della privativa 85/199 rilasciata il 15 febbraio 1897 per 6 anni 
dal] 31 dicembre 1896. 

162/236, 65,003, Baum Georg, a Rorschach (Svizzera) et Boyer Fernand, a Pa- 
rigi, « Métier destiné à la fabrication des tapis à point d'Orient », richiesto il 
9 settembre 1902, per anni 6. 

XX. Vestiario ed oggetti di uso personale. — 162/137, 05.120, Duplessis Peg- 
ging and Sewing Machine Company, a St Hyacinthe (Canada), « Perfoetionnements 
au mécanisme formeur du point dans les machines à coudre les chaussures » ri- 
chiesto il 21 ottobre 1902, per anni 6. 

162/148, 65403, Winants Mathieu, a Liegi (Belgio) « Talons de chaussures et 
semelles interchangeables » richiesto il 18 ottobre 1902, per anni 5. 

162/162, 65409, Liberati Angelo, di Roma « Pelimetro, ossia strumento per fa- 
cilitare il taglio della barba e dei capelli » richiesto il 20 ottobre 1902, per 1 aun». 
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ARRAVICINI CESARE, gerente responsabi 


É in vendita presso il Manicomio pro- 
vinciale di Como una Motrice a vapore orizzontale 
con báti tipo Corliss della forza effettiva 25 cavalli 
perfettumente nuova e di buona costruzione. 

Rivolgersi all’ Economato del Manicomio Provin- 
ciale di Como. 


Giovane Chimico, compiuti gli studi 
al Politecnico di Graz (Austria) — conosce Italiano e 
Tedesco — cerca posto. 
Dirigere offerte: 
D. E. R- - Mezocorona (Trentino-Austric). 


DIRETTORE ai Stabilimento di costruzioni 
meccaniche, pratico d’impianti industriali, attual- 
mente occupato, desiderando migliorare la propria 
posizione, cerca posto adeguato in officina meccanica, 
oppure quale Direttore tecnico in importante stabili- 
mento industriale. Per offerte e schiarimenti, rivol- 
gersi all’ Amministrazione dell’ INDUSTRIA. 


Rinomata Fabbrica Tedesca di 


CROGIUOLI OI GRAFITE PER FONDERIA 


che fornisce prodotti di primissima qualità, desidera di 
affidare la vendita esclusiva per l Italia a Ditta rispetta- 
bile e solida, la quale faccia visitare regolarmente le 
Fonderie. — Rivolyere le offerte sotto la cifra D. U. 628 
a RUDOLF MOSSE - Dresda 
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La Ditta WORLD FLASH COMPANY, a Chicago (Stati 
Uniti d'Am.), concessionaria dell’attestato di privativa Vol. 29, 
N. 38225 Reg. Gen. e Vol. 75, N. 27 Reg. Att, per: « Into- 
vazioni nelle macchine telegrafiche automatiche », è 
disposta a celere la privativa stessa od a concedere licenze 
di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
I’ Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
P’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 


S. Andrea, 6, MILANO. 
$ 


Il signor Ludwig OBRY, a Vienna, concessionario del- 
Pattestato di privativa Vol. 59, N. 51465 Reg. Gen. e Vol. 133, 
N. 204 Reg. Att., per: « Perfectionnements apportés à 
l’appareil pour le tir «uthomatique de canons de ma- 
rine décrit dans le brevet italien Vol. 77, N. 112 du 
13 Août 1895 », nonché del relativo attestato completivo 
Vol. 133, N. 205, è disposto a cedere i brevetti stessi od a 
concedere licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti el eventuali trattative rivolgersi al- 
l’ Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
1 Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZAND - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il signor Virginio CARNEVALI, a Milano. concessionario 
dell’ attestato di privativa Vol. 39, N. 51551 Reg. Gen. e 
Vol. 134, N. 8 Reg. Att., per: « Modo di funzionamento 
di motori ad esplosione a due tempi », è disposto a ce- 
dere la privativa stessa od a concedere licenze di applica- 
zioni a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l’ Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
P’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ) - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il sig. William KINGSLAND, a Londra, concessionario 

dei seguenti attestati di privativa: 

1.2 - Vol. 133, N. 102, per: « Nouveau procédé et 
dispositif perfectionnés pour fixer «wr. véhi- 
cules automobiles marchant sur rails de ta- 
quets pour actiomner mécaniquement des 
commutateurs électriques ”; 

2.2 - Vol. 133, N. 110, per: « Perfectionnements 
dans les boites destinées à contenir les com- 
mutateurs, et le mécanisme combiné avec ces 
commutateurs pour la traction électrique », 

è disposto a cedere i brevetti stessi od a concedere licenze 
di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
UL Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per Pestero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 4 marzo 1901, 
Vol. 138, N. 168, per: 


« Perfectionnements dans ou relatifs aux allu- 
mettes bougies » 


del signor Andrew John FRE DRIKSON, a Stoccolma (Svezia). 


L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fahbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per UItalit ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Reg. Att., 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 21 novembre 1900, Reg. Att., 
Vol. 134, N. 76, per: 
« Appareil pour la concentration de l'acide 
sulfurique » 


del sig. Jacques Louis KESSLER, a Clermont-Ferrand (Francia). 

L'inventore é disposto & vendere la suddetta privativa, op- 
»ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


Situazione al 31 Gennaio 1903 
( Vedi acviso nelle pagine dl’annunzt). 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 9. 
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Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


È riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


. Parte Economica 


LA LEGGE DEL 1894 
E LE PRECEDENTI CONCESSIONI D'IMPIANTI ELETTRICI. 


La legge 7 giugno 1894 ha dato luogo ad una grave 
questione già illustrata sull'Industria dello scorso anno 
a proposito della sentenza pronunciata dalla Cassazione 
di Firenze nel 30 giugno 1902. 

La quistione si presentò di nuovo dinanzi alla Corte 
d'Appello di Macerata, la quale con sentenza 14 no- 
vembre 1902 (pubblicata integralmente dalla Rivista di 
diritto commerciale ed industriale, Milano, Vallardi, 
1903, pag. 73 e seg.) stabili, in conformità alla Cassa- 
zione fiorentina, che la legge 7 giugno 1894, ricono- 
scendo la pubblica utilità nell'esercizio delle industrie 
fondate sulla produzione e distribuzione della energia 
elettrica ha stabilito a loro favore una servitù legale 
e sottraendo nella concessione degli impianti necessari 
e dell’esercizio di questa servitù qualsivoglia ingerenza 
ai Comuni per devolverla esclusivamente all’autorità 
governativa ne deriva che una precedente concessione 
esclusiva da parte del Comune non possa neutra- 
lizzare od ostacolare la portata degli etletti della 
legge stessa. 

Questa può dirsi ormai la opinione prevalente, es- 
sendo accolta dalle Cassazioni di Torino e di Firenze, 
malgrado il contrario avviso delle Corti d'Appelio delle 
stesse città. 

La nuova sentenza della Corte di Macerata si ri- 
ferisce sostanzialmente al pronunciato della Cassazione 
fiorentina. Allorquando, essa dice, nell’eseguire le con- 
dutture elettriche occorra attraversare strade pubbliche 
debbonsi, oltre alle leggi ed ai regolamenti speciali, 
osservare le prescrizioni dell'autorità competente circa 
le modalità di quella esecuzione, non già subordinata 
al beneplacito dell'autorità stessa. L'attuazione di una 
legge di generale interesse, quale è questa di cui si 
tratta, non potrebbe mai arrestarsi di fronte al voto 
dei privati, come non può nemmeno essere arrestata 
o ritardata da preesistiti rapporti contrattuali. 

I precedenti parlamentari confermano la opinione 
prevalente fra noi: difatti la relazione (Giovanelli alla 
Camera dei deputati sul progetto che divenne poi la 
legge del 7 giugno 1894, così si esprime: « La legge 
sulla espropriazione per causa di pubblica utilità prov- 
vede già abbastanza per quanto riguarda la trasmissione 
delle correnti elettriche a scopi di pubblico vantaggio... 

Lo stesso codice civile regola la servitù coattiva 
di acquedotto anche nel caso in cui la imposizione di 
questa servitù sia necessaria per lo svolgimento di in- 
dustrie agricole o manifatturiere di interesse puramente 
individuale. Ma nessuna disposizione legislativa regola 
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la trasmissione a distanza delle correnti elettriche, cioè 
nessuna disposizione vigente autorizza la occupazione 
o l'uso della proprietà privata o delle cie di comuni- 
cazione pubbliche, allorquando la trasmissione ha uni- 
camente per iscopo la utilità individuale, vale a dire 
l'impiego in una località lontana dalle energie elettriche 
sviluppate in altro luogo, a beneficio individuale... Con 
l'adozione del disegno di legge non potrà più avvenire 
che per meno lodevoli cagioni la volontà coniraria di 
un privato o di un ente pubblico impedisca l'esecuzione 
di un'opera di una spiccata utilità individuale bensì, 
ma che in sostanza ed in varia guisa ridonda a bene- 
ficio generale ». 

Nella. discussione attorno alla legge del 1894 in 
Senato ii Senatore Rossi (seduta del 5 maggio 1894), 
domandó al Guardasigilli se nella dizione di strade 
pubbliche, usata nell’art. 4, si dovesse intendere com- 
preso anche il demanio comunale, ed il ministro Ca- 
lenda rispose affermativamente. 

In conformità della prevalente giurisprudenza sì pro- 
nunciò, con parere 25 aprile 1897, il Consiglio di Stato: 
il Prefetto di Benevento rifiutò il consenso di cui par- 
lano gli articoli 5, 6, 7, e 8 del succitato regolamento 
perche riteneva vincolato il Comune da una preesistente 
concessione ; ma il Consiglio di Stato propose Pannul- 
lamento del decreto prefettizio reputando inammissibile 
« alcun monopolio di preesistenti concessioni che la 
legge non riconosce » 


Parte Tecnica 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


GASOGENI AD ASPIRAZIONE 


PER MOTORI A GAS DI PICCOLA E MEDIA POTENZA 
| EUGENIO FRANCOIS. ! 


(Vedi tavola a pagina 136-137). 


È convinzione di eminenti ingegneri che i gasogeni 
prenderanno fra non molto il posto delle caldaie a vapore 
per l’ alimentazione dei motori. È il gasogeno Dowson che 
fin da 30 anni fa ha permesso di produrre il cavallo-ora 
effettivo con 500 grammi di antracite. 

Come è noto il principio fondamentale del gasogeno 
Dowson è quello di far traversare uno strato d’antracite ro- 
vente (1300°) da aria calda carica di vapore acqueo forte- 
mente riscaldato. Si ottiene con ciò un gas misto chiamato 
« gas povero o gas Dowson » intermedio fra il cosidetto gas 
Siemens (824 cal.) ed il gas d'acqua (3630 cal.). Il rendimento 
di un tal gasogeno è circa del 75 °/, tenuto conto della pro- 
duzione di vapore. 

Certo numerose sono le applicazioni di tale gasogeno ; 
ma da trent'anni.per quanto incoraggiante ne sia stato Pim- 


| Rerve Universelle des Mines, tomo LX, pag. 168, — Vedi su questo argo- 
mento ZL’Indwstria, 1902, pag. 454, 502, 644. 
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piego, non ha potuto menomare seriamente le applicazioni 
sempre più numerose della macchina a vapore. 

L’ avvenire ci dirà il risultato di tale concorrenza. ĉia- 
scuno di tali motori avendo qualità ben caratteristiche e 
inerenti alla propria natura. Non sarà certo perciò inoppor- 
tuno di fare qui un corto parallelo fra essi, limitandoci allo 
studio comparativo dei motori fissi. 

In primo luogo a favore dei motori a vapore sta la 
grande loro elasticità, vale a dire la suscettibilità loro di 
sviluppare potenze ben differenti da quella normale e che 
possono raggiungere sia un valore doppio sia un valore metà 
di quello per cui son calcolati, senza troppo sensibili alte- 
razioni del loro regime economico. | 

Nei motori a gas invece il regime più conveniente es- 
sendo quello a pieno carico, è necessario, per far fronte ad 
ogni evenienza, che il motore sia sempre di potenza supe- 
riore a quella di consumo normale diminuendosi con ció la 
convenienza economica. 

Si può ritenere che a metà carico, un motore a gas con- 
sumi per cavallo effettivo e per ora, dal 30 al 40 %, di più 
che non a pieno carico. 

Nei ‘motori a gas i] consumo di combustibile non è molto 
influenzato dalla potenza del motore stesso. In quelli a va- 
pore invece il valore assoluto della potenza ha moltissima 
influenza sul consumo unitario. Mentre una buona motrice 
Rider di 15 HP consumerà 15 kg. di vapore per HP indi- 
cato-ora, una buona compound Corliss o Sulzer di 300 HP 
non ne consumerà che 5.5 kg. Passando poi a potenze mag- 
giori ed anche all adozione di alte pressioni di vapore (da 
10 a 14 atm.) e di elevato surriscaldamento, tale consumo 
potrà scendere a 4.2 kg., a 4 kg. e anche meno. 

Si vede con ciò come la macchina a vapore possa di- 
fendersi contro la concorrenza di quella a gas; tanto piü poi 
che il surriscaldamento sembra entrare sempre più nel do- 
minio della pratica. In Germania, si hanno pertino costrut- 
tori di macchine semifisse (locomobili compound a vapore 
surriscaldato), per le quali il consumo è garantito in 620 gr. 
di carbone per HP ettettivo e per ora. 

Passando alle potenze minori non avvi dubbio alcuno sulla 
convenienza dei motori a gas in confronto di quelli a vapore. 

Pure accettando per piccoli motori a vapore sotto i 
10 cavalli come normale un consumo minimo di kg. 2 di 
carbone per cavallo-etf.-ora, e per i motori a sas povero un 
consumo massimo di 500 grammi di antracite, resta sempre 
un sensibile vantaggio a questi ultimi, pur tenendo conto 
della differenza nel prezzo del combustibile. 

Il carbone per gasogeni deve essere in pezzi della gros- 
sezza di una noce e senza polvere. Non convengono carboni 
grassi che ostruirebbero i passaggi per l’aria e i cui pezzi 
si agglutinerebbero, né i carboni decrepitanti al fuoco perchè 
la polvere prodotta ostruirebbe i passaggi d’aria. 

Per l'alimentazione dei gasogeni conviene carbone magro, 
antracitoso, non bituminoso, poco ricco in ceneri, esente da 
detriti e da polvere. 

I migliori combustibili conosciuti pel gas povero sono le 
antraciti della Pensilvania contenenti circa il 92 0, di car- 
bone fisso, 2 %, di acqua e da 2 a 4 Y, di ceneri. Il loro 
potere calorifico è di 8500 calorie circa. Quasi altrettanto 
apprezzate sono le antraciti gallesi; anche il coke accura- 
tamente rotto può essere adoperato con successo. La fab- 
brica di Deutz ha costruito gasogeni a lignite, Cockerill 
gasogeni per litantrace, ma si tratta di disposizioni ancora 
in iatudio. 

Una considerazione poi che può favorire efficacemente 
l'impiego di motori a gas povero e quella del consumo d’acqua. 

Un impianto a gas povero non esige più di 30 a 40 litri 
d’acqua per cavallo-ora e tale acqua può essere di qualunque 
qualità. Di più, la quantità d’acqua necessaria pel rattreA- 
damento del cilindro può essere molto ridotta adottando 
serbatoi a termo-sifone. Una motrice a vapore ed a conden- 
sazione non solo ne esige cinque volte di più, ma richiede 
anche in essa qualità speciali dal punto di vista delle pos- 
sibili incrostazioni. " 

Quanto alla regolarità dell andamento certo non vi sa- 
rebbe nemmeno & fare un confronto fra quella dei motori 
a vapore e quella sempre minore delle macchine a gas. 
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L'uso però di volani pesanti diminuisce molto questo in- 
conveniente rendendo la regolarità di motori a gas suffi- 
ciente anche per impianti di illuminazione elettrica. E pa- 
recchi sono gli esempi di importanti impianti a gas raggiun- 
genti il massimo grado di regolarità nell’ andamento, tanto 
da poter aftidar loro il comando di alternatori in parallelo. 

Altri inconvenienti dei motori a gas povero (intervento 
dell'operaio nella regolazione, impossibilità di pulire il ga- 
sogeno durante la marcia), sono stati evitati, ed i vasogeni 
permettono attualmente un andamento continuo ed automa- 
tico per qualunque variazione di potenza. 

Nei gasogeni a pressione si hanno sempre pericoli di 
fughe che non si hanno a lamentare con quelli ad aspirazione. 

Se fino a questi ultimi anni i motori a gas povero non 
hanno avuto lo sviluppo che meritavano, lo si deve al fatto 
che non si conosceva che il gasogeno Dowson e analoghi, 
troppo costosi per potenze da 6 a 60 HP, ingombranti e di 
esercizio non meno oneroso che quello di una caldaia. 

Ora sì hanno gasogeni più semplici, meno costosi, meno 
ingombranti, di esercizio più facile e che infine permettono 
l utilizzazione del coke delle officine a gas. 

Restano le grandi unità di forza per le quali mediante 
impiego di vapore a grande surriscaldamento, a grande 
pressione, l'applicazione di riscaldatori dell'acqua d'alimen- 
tazione del genere economiser Green, si puó produrre il 
cavallo-ora indicato in ragione di un mezzo chilogrammo 
di carbone. 

Già a quest’ora le grandi centrali di elettricità non sono 
sempre giustificabili davanti alla facilità offerta dal gas 
per la sua trasmissione a distanza, la sua distribuzione 
senza perdite sensibili e la condotta economica dei piccoli 
motori a gas. Certo però l'elettricità oftre in taluni casi dei 
vantaggi capitali; ma tali vantaggi sono acquistati a prezzo 
di una serie di perdite di rendimento che tutto sommato 
corrispondono a rendimenti definitivi minori di quanto si 
crede generalmente. 

Infatti, ammettendo che: 


il rendimento organico della motrice sia = 0.92 
il rendimento della dinamo generatrice sia = 0.92 
quello della canalizzazione elettrica sia = 0.95 
e quello della dinamo ricevitrice sia di = 0.88 


si ha un rendimento complessivo di 
0.93 >< 0.92 x 0.95 x 0.88 — 0.70 ^f, 


corrispondente cioè al 30 % di perdita. 

La soluzione adottata dalla Società Svizzera di costru- 
zione di locomotive e macchine a Winterthur sembra possa 
benissimo competere con un trasporto di energia elettrica. Tale 
Società ha fatto nel centro delle sue officine l’impianto di 
una batteria di gasogeni tipo Dowson a pressione che man- 
dano il gas povero ad una dozzina di motori complessiva- 
mente per una potenza di circa 700 cavalli, e fra i quali 
uno più potente muove una dinamo pel servizio d’illumina- 
zione elettrica ed il comando elettrico di gru scorrevoli, mac- 
chine utensili portatili, ecc. Con tale sistema la distribuzione 
di forza a distanze moderate è non solo economica pel costo 
d’esercizio, ma anche pel costo d’ impianto. 

Bisognava far protittare la piccola industria nello stesso 
grado che la grande, dei vantaggi offerti dal gas povero 
come generatore di forza motrice. Il problema dipendeva 
dalla costruzione del generatore, e fu risolto coi gasogeni 
ad aspirazione. 

Specialità di tali generatori è lá soppressione della cal- 
daia e del gasometro. Il motore aspira il gas insieme alla mi- 
scela d’aria e di vapore d’acqua necessaria alla sua produzione. 

Parecchi sono i vantaggi offerti dalla soppressione di 
caldaia e gasometro. Resta intanto eliminato il combustibile 
corrispondente, che, anche nei tipi più perfezionati, è sempre 
in quantità sensibile. I gasometri dei gasogeni a pressione 
non sono di capacità sufficiente per permettere il funziona- 
mento durante il tempo necessario per ritirare le scorie. Se coi 
gasogeni a pressione si vuole un andamento continuo, bi- 
sogna o interrompere il funzionamento durante la pulitura, 
o adottare un gasometro di dimensioni sufficienti per con- 
tenere il gas necessario per 15 minuti di marcia. Molto 
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considerevoli verrebbero però ad essere allora le dimensioni 
di tali gasometri. 

I gasometri poi sono sempre temibili come sorgente di 
incidenti. 

Colla soppressione della caldaia e del gasometro i ga- 
sogeni ad aspirazione offrono il vantaggio del funziona- 
mento continuo, pur permettendo la pulitura durante la 
marcia, di non sviluppare nè odori ne gas irrespirabili, di 
sfuggire a qualunque regolamento di sicurezza pubblica. 
Essi possono infatti impiantarsi senza bisogno di autorizza- 
zione alcuna. Con essi è possibile l’uso del coke minuto delle 
officine a gas, di basso prezzo, ma che è un po’ umido e 
ceneroso. Naturalmente con tale carbone il consumo per ca- 
vallo-ora aumenta circa del 30 °/, ed è perciò da raccoman- 
dare di impiegare generatori di grande capacità. 

Mentre un generatore a pressione di 60 HP pesa circa 
8850 kg., un gasogeno ad aspirazione corrispondente non 
viene a pesare che 2400 kg. 

Primo impianto di tal genere fu quello di Bénier nel 1894, 
in cui era il motore stesso che aspirava dal gasogeno il gas 
necessario producentesi manc mano che si consumava. ! 

Se Bénier fu l'introduttore di tali motori, fu l'ing. Taylor 
che, aiutato dalla Società francese dei motori Charon, li ha 
diffusi. Attualmente se ne hanno in servizio da 5 a 50 HP, 
di cui ?/, servono ad alimentare dei motori Charon. 

Nel gasogeno Taylor ? le dimensioni del generatore sono 
troppo limitate, forse per effetto della soppressione della 
griglia. La conseguenza di tale insufficienza di combustibile 
viene ad essere la mancanza di regolarità, la variazione 


troppo sensibile nella ricchezza del gas, l'impoverimento di 


.esso dopo ogni carica di combustibile fresco, le estinzioni e 
gli arresti intempestivi. Il tronco centrale del tino deve es- 
sere sostituito ogni tre mesi; e la parte inferiore ogni mese. 

Dopo l avviamento il fascio tubulare essendo freddo, 
l'apparecchio non dà sul principio che del gas molto povero 
(900 cal. circa); ciò non permette di caricare normalmente 
il motore che mezz'ora dopo la messa in moto. Il fascio tu- 
bulare non resiste in genere più d’un anno; facili sono le 
incrostazioni a prodursi internamente ed esternamente, e 
facili pure sono le corrosioni per la formazione di gas im- 
puri e solforosi. | 

Una disposizione razionale dal punto di vista delP uti- 
lizzazione scientifica del calore disponibile, costituente un 
insieme compatto ed elegante, la presenta il gasogeno messo 
Sul mercato dalla Società svizzera di costruzione di locomo- 
tive e macchine a Winterthur. 

Come si vede dalle fig. 1 a 4 il gasogeno di Winterthur 
si compone: 

1.2 Di una camera di caricamento con valvola alla base 
comandata da una leva a contrappeso. Tale camera è imper- 
niata verticalmente si da permettere forti spostamenti late- 
rali e scoprimento di grandi aperture per visitare e pulire 
il generatore e togliere le incrostazioni. Per tale movimento 
basta sciogliere i bulloni di chiusura a e b. 

A rendere il caricamento continuo anzichè intermittente, 
serve una tramoggia interna posta sotto il coperchio e me- 
diante la quale al disopra della presa di gas si ha sempre 
uno strato di combustibile che diminuisce col consumo e 


per effetto del quale lo strato utile di combustibile, cioè quello : 


compreso fra la griglia e la presa di gas, resta sempre della 
stessa altezza. 

2.° Alla base del generatore si ha una valvola di ri- 
tegno pel gas, che serve in primo luogo ad impedire che 
l’aria del ventilatore abbia a passare pel riscaldatore d’aria 
e sfugga; poi ad impedire che, se il camino restasse chiuso, 
i gas sviluppantisi dal combustibile abbiano a riempire il 
surriscaldatore vaporizzatore e le condotte d'aria; il che, 
alla prima aspirazione del motore potrebbe portare ad una 
esplosione. 

3.? A scopo di utilizzazione o ricuperazione le più 
complete possibili del calore asportato dal gas uscente dal 
generatore, si è studiato un riscaldatore ed un surriscalda- 
tore-vaporizzatore disposti in modo speciale che la figura 1 


1 Vedi L’Industria, vol. VIII, pag. 762. 
2 L'Industria, vol. XVI, pag. 4 e 454. 
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mostra esser formato da un tubo a nervatura coperto da 
un rivestimento d’amianto. 

Questo tubo nel quale serpeggia l’aria per riscaldarla, 
fa anche l’ufficio di doppia sede per due valvole manovrate 
dall'esterno con leva a contrappeso. Tali valvole permettono 
di aprire o di interrompere la comunicazione dei gas col 
riscaldatore od il lavatore, e di mettere direttamente il ge- 
neratore in comunicazione col camino. 

L’aria fredda dopo aver circolato dal basso all’ alto in- 
torno al riscaldatore, acquista una temperatura di 150", 
Passa poi in un condotto orizzontale riscaldato superior- 
mente dal gas di ritorno e protetto inferiormente da un ri- 
vestimento coibente. In tale condotto orizzontale si ha l’aper- 
tura per la quale l’ alimentatore automatico d'acqua versa 
sulla corrente d'aria calda e ad ogni periodo d’ aspirazione 
una goccia d’acqua che viene immediatamente vaporizzata. 
L' aria satura di vapore d'acqua penetra allora nel surri- 
scaldatore anulare superiore al gasogeno al disopra del pas- 
saggio del gas intorno alla tramoggia. L'aria fa in questo 
surriscaldatore un giro completo, poi ridiscende da un con- 
dotto verticale per sboccare sotto la griglia. 

4.° L’ alimentatore automatico d’acqua (fig. 2) è com- 
posto di un serbatoio pieno d'acqua sormontato da un re: 
cipiente cilindrico chiuso, nel quale si muove uno stantuffo 
con uno stelo che fa da valvola. La parte superiore di tale 
recipiente, sopra lo stantuffo, comunica col condotto d'aspi- 
razione dei gas che va al motore. Ad ogni aspirazione si forma 
una specie di vuoto sopra lo stantuffo, e questo perciò si 
solleva insieme alla valvola che lascia libero passaggio ad 
una goccia d’acqua passante nella corrente d’aria calda ove 
subito viene evaporata. La parte inferiore del cilindro è poi 
munita di una piccola valvola che permette di regolare la co- 
municazione con l'atmosfera e, perciò, l'importanza e la durata 
del sollevamento dello stantuffo ad ogni aspirazione del motore. 

5.° Questo gruppo comprendente il generatore, il sur- 
riscaldatore e l’ alimentatore d'acqua, la colonna di coke 
forma nel suo insieme un gruppo compatto che riduce al 
minimo il percorso del gas dal generatore al motore e il 
numero di cambiamenti di direzione che aumentano le resi- 
stenze nel percorso del gas e le rispettive perdite di carico. 

La tubazione dallo scrubber al motore è ridotta alla mag- 
giore semplicità; l’aria e il gas sono aspirati col minimo di 
percorso, sì da diminuire la resistenza all’ aspirazione ed i 
pericoli d’ ostruzione. 

Caratteristica del gasogeno Winterthur è l’utilizzazione 
ed il ricupero più completo che è possibile del calore aspor- 
tato dal gas del generatore, ciò che dà luogo non solo ad una 
economia sensibile, ma anche ad un gas più ricco. Il gasogeno 
Winterthur può dare normalmente un gas a 1300 calorie con 
un rendimento dell’80°/ e più. 

L'evaporatore Taylor è sostituito, come si è visto, da un 
apparecchio automatico molto ingegnoso; il generatore ha 
ricevuto dimensioni maggiori ed è stato provvisto di una 
griglia, per cui il rivestimento refrattario ha maggior durata. 

Esperienze fatte dall’ ing. Mathot su un motore Charon 
di 15 HP alimentato da un gasogeno di Winterthur, ha dato 
come consumo 433 gr. d’antracite greggia, per cavallo-ora 
effettivo, mentre un gasogeno Taylor avrebbe segnato un 
consumo di 595 grammi. 

Una seconda esperienza fatta su un motore Winterthur 
di 25 HP ha dato per cavallo-ora effettivo un consumo di 
368 grammi. 

Il rendimento termico nei due casi corrispondente al 
rapporto fra il calore speso ed il lavoro effettivo ottenuto, 
sarebbe rispettivamente del 17.4 ?/jj nel primo caso e del 
22 0/7 nel secondo. 

Tali risultati molto favorevoli son dovuti non solo al- 
l’ alto rendimento termico del gasogeno, ma anche a quello 
del motore. Non è infatti senza tentativi che si è giunti a 
costruire motori permettenti la maggior utilizzazione del gas 
povero. Il consumo di gas è ridotto mediante l’aumento della 
compressione, che nei motori di Winterthur non è mai infe- 
riore alle 12 atmosfere. Di più poi in tali motori si seppero 
eliminare le esplosioni premature, il rapido insudiciamento ; 
si seppero diminuire il più possibile i gomiti, anfrattuosità 
e interstizi. In conclusione l’indirizzo generale fu quello di 
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facilitare in tali motori la pulizia, l evacuazione di polvere 
ed altre impurità. 

I motori a gas povero devono rispondere a condizioni 
diverse di quelli a gas d’illuminazione (4500 a 7000 cal.). 
Tenendo conto di tali esigenze sì è giunti, come sappiamo, 
non solo a utilizzare il gas a 1200 calorie, ma anche quello 
degli alti forni a 900 calorie, e in certi casi speciali anche 
gas da 180 e da 629 calorie. 

Una specialità del gas povero è quella di attaccare tutti 
gli oggetti di rame, l’ agente corrosivo essendo l’ idrogeno 
solforoso. È stato percio escluso il bronzo nella costruzione 
degli organi elementari di un motore a gas povero. 

Il gazoyeno Leucanchez (fix. 5) ad aspirazione, presenta 
di caratteristico l’ utilizzazione del calore asportato dai cas 
bruciati che lasciano il motore ad una temperatura da 300° 
a 4009, e così pure dell’acqua calda che ha circolato in- 
torno al cilindro e che esce ad una temperatura di 50? circa 
e più. Si sa come l’acqua di circolazione del cilindro asporti 
circa il 40 9/, del calore totale disponibile nel gas che arriva 
al motore e circa il 30%, di quello dei gas combusti. 

Altri gasoyeni ad aspirazione hanno visto, per modo di 
dire, la luce in Francia, fra i quali il gasogeno Viarmé e 
‘quello Besson. 

In Germania pure non sono più di 3 anni che G. Pintsch 
di Berlino, Moritz Hill di Dresda, e Benz hanno messo sul 
mercato i loro gasogeni ad aspirazione. ! 

Il gasogeno Pintsch (tig. 6) presenta come specialità un 
regolatore, posto a lato del motore, che si vuota durante il 
periodo di aspirazione e si riempie durante le tre altre fasi. 

Scopo di questo regolatore o serbatoio a campana è quello 
di evitare le variazioni nella miscela esplosiva di gas ad 
aria. Caratteristica di tale gasogeno è pure la pulitura ac- 
curatissima del gas, non solo per mezzo di un scrubber, ma 
con un refrigerante, un condensatore ed un depuratore chi- 
mico, a segatura di legno con ossido di ferro. Pintsch riven- 
dica pel suo motore l’ ammissione di un gas di pressione 
molto uniforme o piuttosto sempre esattamente proporzionale 
a quello dell'aria, perfettamente depurata e rattreddata. 

In conclusione i gasogeni ad aspirazione sono apparecchi 
semplici poco costosi, molto economici, richiedenti poca spesa 
di manutenzione, sfuggenti ad ogni regolamento di pubblica 
sicurezza, che non presentano pericolo alcuno, permettono 
la pulitura durante la marcia, e non emanano odori né gas 
velenosi. 

L'avviamento definitivo del motore non esige più d’un 
quarto d'ora ; semplicissima è la condotta di tali motori þa- 
stando caricare nuovo combustibile e togliere le ceneri ogni 
ora ed anche ogni paio d' ore. 

Parecchi costruttori, fra cui Winterthur e Deutz, pro- 
gettano di applicare questi gasogeni per l'alimentazione di 
motori di 100 ed anche 300 HP. Si sarebbero anche fatte 
delle prove per determinare se un solo gasogeno potesse 
alimentare parecchi motori e i risultati sarebbero stati fa- 
vorevoli. 


Illuminazione. 


PROGRESSI 
NELLA PREPARAZIONE DEL GAS ILLUMINANTE. ? 


Per le officine che hanno raggiunto il massimo delta 
produzione di cui sono suscettibili, acquista speciale 
importanza Padozione parziale del gas d’acqua, la quale 
permette di seguire le variazioni nel consumo del gas 
illuminante assai meglio e più economicamente di quello 
che accade colla distillazione del litantrace nelle storte. 

Negli impianti per il gas d'acqua attuati in questi 
ultimi anni, in ispecie col sistema Delwick-Fleischer, 
la corrente d'aria forzata, che attraversa lo strato di 
coke del generatore, viene regolata per modo che nel 
periodo in cui il combustibile vuole essere arroventato 


1 Pel gasogeno ad aspirazione di Deutz, vedi L'Industria, vol, XVI, pag. 644. 
2 Chemische Zeitschrift, 1903, pag. 210. 


e innanzi che si inizi la fase della gasificazione si formi 
esclusivamente acido carbonico. Seguendo il sistema 
antico, con aria a debole pressione, si formava dell’os- 
sido di carbonio, cioé del gas ordinario di gasogeno 
che doveva essere altrimenti utilizzato. Siccome un chi- 
logramma di carbonio abbruciando sotto forma di acido 
carbonico sviluppa 8100 calorie, mentre allo stato di os- 
sido di carbonio non se ne hanno che 2400, si comprende 
che nel primo caso si rende necessario di abbruciare 
soltanto !/ del carbone per elevare d'un eguale grado 
la temperatura del gasogeno. La differenza nel regime 
si rende palese nel minor tempo che occorre per ar- 
roventare il carbone e nella durata maggiore del pe- 
riodo di gasificazione. Infatti, ora bastano la 2 minuti 
di iniezione Paria per accumulare il calore sufficiente 
alla produzione del gas per 7 e 10 minuti. 

Non si può disconoscere, però, che con un periodo 
così breve riesce difficile nell'esercizio pratico di evi- 
tare irregolarità nella durata delle singole fasi di 10 
a 209, e quando si riflette alla velocità che si imprime 
all'aria ed al fatto che per ogni mc. di acido carbonico 
prodotto, oltre il necessario si perdono gr. 500 di car- 
bone, si comprende come il rendimento in gas d’acqua 
rimanga di molto al disotto di quello che si calcola 
teoricamente, o che è stato dedotto da esperienze con- 
dotte con particolari cure. 

Mentre secondo Levbold, Lewes e Lunge si dovreb- 
bero ottenere 2.5 a 2.85 mc. per ogni kg. di coke, 1 
risultati ottenuti dopo un lungo esercizio delle officine 
di Norimberga oscillano fra 1.28 e 1.52 mc. Il minore 
rendimento trae in parte origine da ciò che gli impianti 
non funzionano continuamente, ma solo per sopperire 
alle eventuali deficienze della produzione ed in tali 
condizioni svantaggiose non e possibile attendere tutti 
i vantaggi che siffatti impianti potrebbero altrimenti 
fornire. 

Non senza importanza è il fatto che dovendosi 
nell'aceennata officina aumentare la produzione del gas 
sarebbe occorsa la costruzione di un gruppo di 5 nuovi 
forni, per il cui funzionamento sì sarebbe reso necessario 
lo scaldamento preventivo e graduale per 14 giorni. Per 
contro coll'apparato per il gas d’acqua si ottengono 
600 mc. ogni ora dopo un avviamento che si limita a 1 ora 
e 3/1. Nel primo caso il governo dei forni esige sei 
operai e nel secondo due. Nello scorso dicembre il costo 
di 1 me. di gas d’acqua risultò di cent. 2.86 e dopo la 
carburazione 5.58. Siccome occorrono gr. 80 a 90 di 
benzolo per carburare un mc. di gas, il costo di questo 
e specialmente influenzato dalle variazioni nel prezzo 
dell' idrocarburo che sì impiega. 

Se si deve prestar fede ad una relazione sul fun- 
zionamento dell'apparato costrutto da Humphreys e 


Glasgow per la officina di Brema, i risultati economici 


ottenuti anche seguendo il sistema primitivo di regime 
del gasogeno non sarebbero meno vantaggiosi di quelli 
che si ebbero col processo Delwick-Fleischer. 

Per impartire al gas d’acqua il potere illuminante 
senza ricorrere alla carburazione, la quale in Italia e 
resa proibitiva per i diritti del fisco, il prof. Lewes di 
Londra ha proposto di diriger!o attraverso alle storte 
nelle quali si distilla il litantrace. Con ciò egli vorrebbe 
evitare che gli idrocarburi gasosi subissero la scompo- 
sizione e depositassero la grafite lambendo le pareti 
arroventate delle storte. 

Le numerose esperienze eseguite riuscirono assai 
promettenti, poiche colla introduzione di 40% di gas 
d’acqua si ottennero da una tonnellata di carbone 390 a 
420 me. di gas, il cui potere illuminante corrispondeva a 
16 candele (Heffner), mentre dalla distillazione ordinaria 
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non si avevano 280 mc. di gas a 12.24 candele (Heffner). 
Come si vede il volume del gas ottenuto supera la 
somma del gas d’acqua e di quello che si ottiene co- 
munemente. Che il gas d'acqua abbia reagito cogli 
idrocarburi gasosi, o coi vapori di catrame, se ne ha 
prova nelle variazioni accertate nel contenuto di idro- 
geno e di ossido di carbonio, che corrisponde a 30 °/, di 
gas d’acqua, mentre la quantità dovrebbe essere quella 
dedotta dalla miscela col 40%. 

Lewes in basé alle prove riferite calcola che il 
costo del gas ottenuto col nuovo sistema da una ton- 
nellata di litantrace, riferito all’ eguale potere illumi- 
nante, ammonta a lire 13.87 mentre coll'antico pro- 
cesso 16.33 ed in ogni caso accoppiando la distillazione 
nelle storte colla produzione del gas d'acqua si hanno 
notevoli vantaggi in ispecie laddove non v'é la possi- 
bilità di collocare l'arso. Ammesso che il rendimento 


riportate danno rispettivamente una vista di tale venti- 
latore quando vi è tolto il coperchio frontale, una 
parte della sezione frontale, la vista laterale, ed infine 
la pianta in parte sezionata. 

Sopra la piastra di fondo e montata una cassa cilin- 
drica 2 munita di una bocca d’ammissione 3 da un lato 
e di una porta 4 di scarico dalla parte opposta. Entro 
tale cassa, ma non sul suo asse, si ha un telaio 5 montato 
su un albero 6 sostenuto da due cuscinetti 7 di cui 
sono forniti sia il fondo, sia il coperchio 8 della cassa 2. 

Il telaio quadrangolare 5 è munito di una specie di 
coperchio 9 di sezione tale che una volta tutti chiusi 
diano al suddetto telaio una forma cilindrica. Tali co- 
perchi sono imperniati agli spigoli del telaio sulle pia- 
stre 10 di estremità (fig. 4). Oltre di ciò si hanno poi 
degli steli di pressione a molla // montati sul telaio in 
modo che normalmente tendano ad aprire i coperchi 9 
spingendone la superficie cilindrica esterna contro quella 
interna della cassa. L'albero 6 succitato è prolungato 
poi dalla parte interna dell'apparecchio ed è sostenuto 
dal sopporto 12. Su di esso sono poi montate le pu- 
leggie fissa 13 e folle 14 ed inoltre un sistema di sposta- 
cigne a forchetta 15. Oltre di ció alla bocca di scarico 4 
della cassa 2 e collegata una camera d'aria 16 al cui 
estremo superiore è attaccato un tubo /7 di scarico. 
Un oliatore 18 e poi montato sulla cassa, e alla base 
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in gas d'acqua che quest'ultimo può fornire si limiti 
a 85 mc. per ogni 50 kg. il volume ottenuto non su- 
pera il 30%, di quello del gas che 100 kg. di litantrace 
hanno reso. 

Dalle notizie pervenute sembra che anche in Ger- 
mania siano stati confermati i vantaggi dell'innovazione 
del prof, Lewes. g. 


Macchine idrauliche. 
SOFFIATORE ROTATIVO BEECROFT E BOOTH. * 


Si tratta qui di un nuovo tipo, il quale agendo sotto 
continua e forte pressione, deve esser disposto in modo 
da impedire la minima comunicazione fra le bocche di 
alimentazione e quelle di scarico. Le quattro figure qui 
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della bocca d'ammissione 3 si ha una piastra di devia- 
zione 19. 

Quando, per mezzo della puleggia fissa 13 e dell'al- 
bero 6, il telaio 5 ruota nel senso della freccia, i loro 
coperchi si trovano come nella fig. 2 e strisciano coi loro 
estremi liberi dolcemente contro la superficie interna 
della cassa 2, impedendo assolutamente la comunica- 
zione fra la bocca di ammissione e quella di scarico, 
ed ognuno dei coperchi venendo ad adagiarsi sulla cor- 
rispondente faccia del telaio non appena oltrepassata 
la bocca di scarico 4. 


Organi delle macchine. 
INNESTI A FRIZIONE A VELOCITÀ VARIABILE. 


Le due figure, tolte dall’ American Machinist, si riferi- 
scono ad un apparecchio di trasmissione a tre velocità, che 
costituisce nello stesso tempo un innesto, e che fu immagi- 
nato da W. A. Wood. 

L’albero motore A porta tre rocchetti E ingrananti con 
tre ruote E” folli sull'albero condotto B. Come si vede dalla 
figura 2, tali ruote sono montate su manicotti concentrici, a 
lor volta fissi a tre puleggie a gola P. Su ciascuna di queste 


1 The Mechanical Engineer, 6 dicembre 1902. 
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sì ponno applicare due cunei S che, premuti dalle leve L 
possono esser trascinati per frizione e comunicare il movi- 
mento all'albero B. Un solo manicotto D basta a produrre 
l'innesto di una delle tre velocità, i cunei S non essendo pre- 
muti sulla puleggia P che quando la bielletta 6 è perpen- 
dicolare all’ albero. | 

Nella figura 2, per esempio, il cuneo Sè nella posizione 
d'innesto, mentre quello S* è nella posizione di disinnesto. 
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Quando si sposta il manicotto D da destra a sinistra 
partendo dalla posizione della figura 1 che è quella corri- 
spondente al disinnesto, sì cominciano a mettere in presa i 
due cunei corrispondenti alla velocità minore. Mano mano 
che il manicotto va spostandosi, mentre sì allentano i primi 
cunei, si innestano i secondi e così succede poi peri terzi. 


Metallurgia. 


NUOVO SISTEMA DI PRODUZIONE 
DI SBARRE METALLICHE FLESSIBILI. 


Questo sistema col quale, pur aumentando la flessibilità 
di tiranti, sbarre, chiavarde, ecc., non se ne diminuisce per 
nulla la resistenza alla tensione, della Broughton Copper 
Company & F. Tomlinson della Broughton Copper Works 
di Manchester, consiste nella formazione di una serie di 
forature, in qualunque modo disposte e foggiate in una 
verra metallica, e tali che dopo che tale verga è stata ri- 
dotta in uno stelo o in un'asta, per mezzo di laminatura o 
equivalente trattamento, le forature primitive vengono ad 
essere allungate e parzialmente o completamente chiuse. La 
sbarra viene allora ad esser formata di parti alternativamente 


massiccie e dritte e di parti ritorte, queste ultime essendo 
formate di un certo numero di segmenti contigui e stretta- 
mente susseyuentisi. Le aste o gli steli così formati pos- 
sono pol essere inoltre ritorte, piegate, laminate o forgiate 
in qualunque forma. 

Un esempio del metodo suddetto applicato alla fabbri- 
catura di chiavarde e dato dalle figure qui sopra. 

In esse le figure 1 e 2 mostrano in elevazione ed in 
sezione una verga di metallo convenientemente forata. Le 
tigure 3 e 4 danno ancora la vista longitudinale e la sezione 
trasversale dell’asta ottenuta col laminare la primitiva verga. 
La fizura 5 mostra la chiavarda finita. 

Come si vede, nella verga primitiva i fori o aperture A 
sono disposti in gruppi regolarmente scompartiti in piani 
trasversali a conveniente distanza fra loro, e, nel caso della 


figura, ogni piano contiene due di (ali aperture che vengono 
vos] disposte ad angolo retto. Colla laminatura od altro mezzo 
cquivalente, la verga e ridotta in asta in cui le forature sono 
ridotte a crinature di una certa lunghezza come si vede 
nelle figure 3 e 4. Mediante poi conveniente lavoro di fini- 
mento e la necessaria filettatura agli estremi, si hanno le 
chiavarde da usare nelle applicazioni. 


Lavorazione dei 1netalli. 


PUNZONE A PRESSIONE IDRAULICA 
E PNEUMATICA COAZIONANTI. 


Si iratta di un punzone portatile, funzionante sia 
ad aria che ad acqua, pel comando di uno stantuffo tuf- 
fante; il tipo è di F. F. Slocomb & C. di Wilmington, Del. 

Il punzone consiste di un cilindro nel quale fun- 
ziona uno speciale stantuffo sferico cavo. Lo stantuffo 
porta poi uno sielo assiale che può scorrere traverso 
il fondo posteriore del cilindro; inoltre esso scorre 
altresì su un’ asta cava fissa internamente alla testa del 
cilindro. Il cavo dello stelo fisso, mediante apposito con- 
dotto, comunica poi col cilindro dello stantuffo tuffante 
che funge da punzone. 

Lo stantuffo ed il suo stelo cavo, l'asta cava fissa 
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ed i condotti principali che vanno al cilindro del pun- 
zone sono mantenuti pieni di olio, la cui pressione si 
fa crescere mano mano si avanza nel cilindro lo stan- 
tuffo per effetto dell’aria compressa. 

Riferendoci alla figura qui allegata, in A si ha lo 
stantuffo cavo e sferico che porta lo stelo di estre- 
mità B e scorre sull asta cava fissa C. Quando lo 
stantuffo è al punto iniziale della sua corsa, l’ estremo 
dell'asta C viene a trovarsi a circa il suo centro. Per 
spingere lo stantuffo avanti viene allora ammessa del- 
Paria nel cilindro traverso la bocca D. Al primo inizio 
della corsa dello stantuffo, lo stelo C infila Pasta cava 
d'estremità B e chiude così la comunicazione fra questa 
cavità e l'interno dello stantuffo. Continuando la corsa 
di questo, tutta la pressione d’aria è concentrata sopra 
la colonna di olio contenuta nell'asta € e nel condotto 
principale che va alla camera del punzone, Quando lo. 
stantuffo ha compiuto la sua corsa di lavoro, viene con- 
venientemente girata una valvola nel condotto / che 
mette in comunicazione i due estremi del cilindro. Viene 
allora a passare l'aria compressa anche dall' altra parte 
dello stantuffo, sì da formarsi equilibrio nella pres- 
sione corrispondente ai due estremi del cilindro. 

Essendo però la sezione dell'asta € minore di quella 
dello stelo B, viene sul lato C dello stantuffo ad agire 
una pressione maggiore che dall’ altra parte, pressione 
che determina così la corsa di ritorno dello stantuffo 
stesso. Contemporaneamente poi lo stantuffo-punzone 
ritorna alla posizione di partenza per effetto della rea- 
zione di una molla a spirale. 


Dalla precedente descrizione del comando del pun- 
zone, vedesi come il cilindro motore, una volta pieno 
d'aria, faccia compiere allo stantuffo entrambe le corse 
di andata e ritorno. 

Inoltre il volume dell’olio nello stantuffo, nei suoi 
steli e nel condotto di collegamento è appena sufficiente 
allo spostamento del punzone fino ad una certa distanza 
stabilita per ottenere la foratura della profondità voluta. 

Il punzone descritto e portatile e può esser fatto 
funzionare a mano. 


FORNO DI RISCALDAMENTO PER METALLI. ? 


Scopo del fornello descritto e rappresentato nelle 
fisure, è quello del riscaldamento di pezzi metallici 
considerevolmente più piccoli di quelli normalmente 
riscaldati in fornelli comuni, e di ottenere un riscalda- 
mento ben uniforme. Oltre di ciò poi è facilitata la 
estrazione delle parti riscaldate. . 

Il fornello esposto conviene per combustibile li- 


da riscaldare sono posti negli interspazi 7,, ed una 
volta sufficientemente riscaldati, sono spinti entro la 
camera C ove cadendo sul fondo inclinato F sdruccio- 
lano fino al suolo sulla fronte del fornello traverso 
l'apertura Æ. 

Allo scopo di impedire poi alla vampa di sboecare 
dall'apertura £ con pericolo delle persone attendenti 
al servizio, un tubo soffiante B, e disposto rispetto 
all'apertura in modo che una corrente di scarico uscendo 
da piccoli fori D, traverso la parete del tubo può es- 
sere sufficiente a spegnere la fiamma uscente da £ pur 
lasciando libera l’uscita ai pezzi di metallo riscaldato. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


DISPOSIZIONE PER ALLARGARE IL TESSUTO 
MEDIANTE RULLI GIREVOLI SOPRA STELI RICURVI 
DI WILLIAM BIRCH, MANCHESTER, 


Le disposizioni generalmente in uso per allargare i tes- 
suti consistono in dischi dentati o corti rulli che girano 
sopra steli ricurvi. La presente invenzione si riferisce ap- 
punto ad una simile disposizione, ed ha lo scopo di rego- 
lare la curvatura degli steli a seconda del tessuto che si vuol 
trattare. 

Diverse bacchette quadre a di acciaio od altro mate- 
riale adatto sono fissate alle due estremità per mezzo di ma- 
nicotti 6 b. Sulle bacchette sono disposti dei rulli scanalati 
e girevoli d che sono accoppiati ai loro estremi per mezzo 
di scanalature, e vengono compressi dalle molle laterali S. I 
manicotti »h hanno occhielli pei quali sono fissati sulla inte- 
laiatura f f mediante i bulloni e. La intelaiatura ff è spo- 


l The Mechanical Engineer, 29 novembre 1902. 
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quido, ma il sistema di riscaldamento puó essere anche 
a combustibile gasoso. Col sistema à combustibile li- 
quido questo è condotto mediante il tubo A, ad una 
cassetta A dove essa si mescola col vento introdotto 
dal tubo B. La miscela d'aria e di combustibile passa 
allora dalla cassetta A al corrispondente estremo della 
camera di combustione C del fornello, il getto misto 
essendo riscaldato prima del passaggio nella cassetta A, 
per effetto del calore irradiato dal fornello stesso. 

La parte superiore della parete frontale D del 
fornello é fatta a scalini fra i quali si hanno, come si 
vede dalle figure, le aperture D, per l'introduzione e 
scarico dei piccoli pezzi di metallo da riscaldare. Queste 
aperture sono di dimensioni tali da assicurare un li- 
bero passaggio alla fiamma del fornello, ogni fila es- 
sendo poi separata dalle altre da mattoni refrattari Cj. 

Un’ apertura / è lasciata, come si vede, in basso 
alla parete frontale, e il fondo F della camera di com- 
bustione C è inclinato dalla parete posteriore» della 
camera a quella frontale, la parte più bassa formando 
il fondo dell apertura Æ suddetta. "I pezzi di metallo 
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stabile sulle bacchette y y che alla loro volta vengono te- 
nute insieme mediante le traverse / A. In queste ultime si 
trova una vite k con un passo sinistrorso el uno destrorso 
sì che muovendo il volantino l, l'intelaiatura f f può es- 
sere avvicinata od allontanata. Essendo le bacchette a cur- 
vate e elastiche, lo spostamento del telaio ff ha per etletto 


di dare delle curve più o meno pronunciate alle bacchette a, 
a seconda delle occorrenze pei diversi tessuti. 

Nel disegno uno solo di tali rulli d mostra le scanala- 
ture; beninteso però che similmente devono essere costrutti 
tutti gli altri. I rulli sono scanalati in modo che quelli a 
destra del centro hanno le scanalature destrorse e quelli della 
metà di sinistra le hanno sinistrorse; in tal modo tutti ten- 
dono a portare il tessuto dal centro verso i lati sì da di- 
stenderlo efficacemente. 


BOLLITURA DI TESSUTI IN LARGO 


(FR. GEBAUER, BERLINO), 


Nelle disposizioni finora conosciute nelle quali il tessuto 
per l& bollitura veniva esposto all'azione della lisciva e del 
vapore in forma di rotoli, si ha l'inconveniente che se il 
rotolo é molto grosso viene grandemente ostacolata la com- 
pleta penetrazione della lisciva, il tessuto agendo come filtro. 

Ad ovviare a questo inconveniente, colla presente inven- 
zione servono delle bacchette che vengono intercalate man 
mano che sì forma il rotolo, dividendo così quest’ ultimo 
in strati cilindrici meno fitti, come è dimostrato dalla figura. 


GASOGENI AD 


PER MOTORI A GAS DI PIC 


(Vedi articolo 


LEGG 


Fig. 1: a Al motore - b Arrivo dell’ acqua al lavatore - c Tubo 
f Lavatore-colonna di coke - y Robinetto d'assaggio del gas 
pieno - k Vasca di scarico - /(in basso) Condotto dell’acqua 
dei gas - n (basso) Recipiente da polvere - ^ (medio) Risca. 
p Guaina d'arrivo dell'aria - y Aria - q’ Aria - r Cassa di: 
a' Perno della cassa di caricamento - b’ Valvola idem - & $ 
del generatore. 

Fig. 2: a Stantuffo che si alza durante l'aspirazione del motore. 
di regolazione - e Tubo di troppo pieno - / Arrivo dell'acqu 

Fig. 3: a Scarico dei gas all'aria libera - b Gas povero - c Gene 
- i Ventilatore - j Lavatore - k Campana di espansione del 

Fig. 4: a Cassa di caricamento - b Porta a chiusura ermetica co 
d’aria - y Camino di uscita dei gas - h Arrivo dell'acqua - i 
dei gas - m Gas povero - n Calotta di pulitura - o Gas pow 
q Motore - r Gas illuminante. 

Fig. 5: a Scatola di caricamento - b Scarico del motore - c Aca 

d’acqua - y Refrigerante - ^ Robinetto-saracinesca - 4 Riv: 

m Coke - n Scarico diretto del motore - o Aria calda - p Ve 

> Fig. 6: a Cassetto rotativo di caricamento - b Arrivo dell’acqua 
/ 

"a d densatore - f Depuratore chimico con segatura di legno e os 

sione del gas. Discende durante il periodo di aspirazione del mc 
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di alimentazione d 
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Fig. 3. Impianto complet 


ASPIRAZIONE: 


COLA E MEDIA POTENZA. 
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NDA. 


aspirazione - d Camino di scarico - e Distributore d’acqua - 
A Rivestimento calorifugo - i Porta del lavatore - j Troppo 
| eccesso - ¿(in alto) Condotto con spia - m Valvola di ritegno 
atore d'acqua - n (alto) Arrivo dell’acqua - o Gas povero - 
ricamento - s Gas povero - t Entrata della goccia d'acqua - 
riscaldatore vaporizzatore - d' Ventilatore a mano - d" Griglia 


b Aspirazione del motore - c Molla di richiamo - d Valvola 
- y Uscita della goccia d'acqua. 

atore - d Vaporizzatore - f Aria - y Vapore - ^ Porta con spia 
as - Motore. 

spia - c Generatore - d Entrata dell’ aria - e Riscaldatore 
Robinetto d'assaggio dei gas - k Lavatore - Valvola di ritegno 
o - p Robinetto per gas povero e gas illuminante a tre vie - 


2 - d Camino d'uscita dei gas - e Lavatore - f Distributore 
stimento refrattario - k Distributore d'acqua - l Saturatore - 
\tilatore-entrata dell'aria - q Scarico del motore. 

c Refrigerante evaporatore - d Valvola di sicurezza - e Con- 
ido di ferro - g Regolatore garantente l'uniformità della pres- 
‘ore e si riempie negli altri tre tempi - ^ Recipiente di chiusura, 


arecchio 
cqua automatica. 
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Fig. 5. Gasogeno Lencauchez. 


con gasogeno Taylor. Fig. 4. Impianto completo con gasogeno Winterthur. 
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Questo metodo di avvolgimento col quale si ottengono degli 
strati più sottili e degli spazi vuoti permette una bollitura 
perfetta. Ad aumentare ancora l’effetto di questa disposizione 
si hanno tanto nell’ interno del rotolo cilindrico quanto 
sulla superficie esterna, del rulli compressori che col loro 
proprio peso premono il tessuto ed a causa della forma poli- 
gonare di avvolgimento, saltano da un lato all’altro del po- 
ligono, facilitando l’azione della lisciva. Con questa disposi- 
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zione dunque oltre ad una elevata pressione e la circola- 
zione della lisciva si ha anche una lavorazione meccanica 
del tessuto. 

L'apparecchio consiste di una caldaia chiudibile erme- 
ticamente, nella quale possono contemporaneamente essere 
introdotti, mediante rotaie, uno o piü carrelli coi rotoli di 
tessuto ed i rulli compressori. Un meccanismo esterno alla 
caldaia mette in moto il rotolo, mentrechè la caldaia è circa 
per metà riempita di lisciva. La caldaia è naturalmente 
provvista delle solite valvole di sicurezza. 


Materiali da costruzione. 
INTORNO AL LEGNO ININFIAMMABILE. 


Alla Sezione di New-York della Società Chimica Ame- 
ricana formarono oggetto di discussione nella seduta del- 
l'8 gennaio scorso, i metodi per togliere al legno la infiam- 
mabilità. ! Il prof. Sadtler ha espresso l'avviso che si 
debbano escludere i sali di ammoniaca dalle preparazioni 
additate per tale scopo, perchè hanno tendenza a portarsi 
alla superficie ed a formare efflorescenze. Ritiene sia da 
preferirsi l’allume a tutti i sali proposti, ma perché la ec- 
cessiva acidità del solfato doppio di alluminio o di potassio 
non eserciti azione corrosiva sul tessuto vegetale occorre 
che sia reso alquanto basico, mediante neutralizzazione con 
soda o con idrato di alluminio. Siffatta precauzione deve 
essere osservata anche coi legni ricchi di tannino. Per far 
penetrare profondamente la soluzione dell’allume si deve 
ricorrere a forte pressione, non senza avere in precedenza 
eliminata l’aria mediante rarefazione. Il legno che ha subito 
recentemente questo trattamento riesce di facile lavorazione, 
ma allorchè è disseccato diventa estremamente duro e sciupa 
in breve gli utensili che servono per la lavorazione, anche 
se questi sono dotati di movimento rapidissimo come le seghe 
circolari. 

Per determinare il grado di infiammabilità che il legno 
conserva dopo di avere subita la imbibizione, il prof. Sadtler 
ne espone una listerella di (1 x 3 x 8 pollici) alla fiamma 
Ai una lampada Bunsen fino a formarvi un buco e nell’ac- 
certare il tempo che si richiede per raggiungere tale risul- 
tato. Per i campioni bene preparati occorrono 5 a 7 ore. 
La carbonizzazione non deve estendersi oltre i limiti della 
fiamma. 

Il dott. Mc. Kenna preferisce determinare il volume dei 
gas che il legno sviluppa facendolo attraversare da una 


1 Chemiker-Zeitunog, 1903, pag. 76. 
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corrente elettrica. Il legno che nelle condizioni ordinarie 
sviluppa 180 cc di gas, non ne abbandona che 80cc dopo il 
trattamento. 

Secondo lo stesso autore le soluzioni diluite di allume 
forniscono risultati migliori di quelle concentrate, contraria- 
mente a quanto si crede comunemente. 

Il rappresentante del dipartimento delle costruzioni ha 
dichiarato che il metodo di assaggio adottato nell’ufficio go- 
vernativo consiste nel riscaldare il campione che si vuole 
esaminare a 926° C. e nel determinare il tempo durante il 
quale rimane acceso, dopo che è stato tolto dal bagno d’aria 
calda. L'esperienza ha mostrato che la durata dell'accensione 
oscilla fra tre secondi a un'ora a seconda della infiammabi- 
lità. Da persona che appartenne ad nna commissione che fu 
incaricata precedentemente di studiare il problema, venne 
da ultimo riferito che le prove meccaniche di resistenza 
eseguite sui legni che subirono la preparazione per renderli 
ininfiammabili non condussero a sicure conclusioni e perciò 
si può ritenere che nei riguardi della resistenza alla tra- 
zione ed alla flessione avvenga un deterioramento. 

g. 


Materie grasse. 


TRASFORMAZIONE 
DEGLI IDROCARBURI DEL PETROLIO 
IN ACIDI GRASSI. 


N. D. Zelinsky ha esposti alla Società fisico-chimica di 
Pietroburgo ! i risultati delle ricerche che ha istituite per 
giungere alla soluzione di codesto problema. Il procedimento 
seguito consiste nel sottoporre determinate frazioni del pe- 
trolio all’azione del cloro, per ottenere il corrispondente clo- 
ruro, il quale viene disciolto nell’etere e trattato col magnesio 
e coll'acido carbonico. Il prodotto della reazione è un com- 
posto organico complesso di magnesio. il quale si scompone 
in contatto coll'acqua e coll’ acido solforico in un acido or- 
ganico. Il rendimento pratico supera talvolta il 60 % di 
quello calcolato teoricamente. 

Gli idrocarburi che formarono oggetto di ricerca furono 
quelli che bollono fra 25° e 150° C. Trattando col cloro la 
così detta gasolina del commercio, che bolle da 25° a 45° C. 
ed applicandovi la reazione sopra riferita, l’autore ha otte- 
nuto un rendimento soddisfacente di due acidi la cuì compo- 
sizione corrisponde a C; Hie O, e che bollono a 949,5-95? C. 
e 98?-99? C. 

Ottenne pure l’acido C; Hi4 O; bollente a 1049-106? C. alla 
pressione di 19-13 mm. di mercurio. I due primi risultarono 
isomeri coll'acido capronico e l’ ultimo coll’ acido n — epti- 
lico. Nelle stesse condizioni colla frazione del petrolio del 
Caucaso, che bolle a 12%-74% C. ottenne l’acido C; Hj, Os che 
bolle a 1159-119? C. sotto la pressione di 12-13 mm. di mer- 
curio che risultò formato da una miscela di metilpenta- 
metilencarbonico e esametilencarbonico. Dagli idrocarburi 
bollenti a 809-85? ebbe in quantità abbondante l’acido C; Fie Oz, 
bollente a 121°-122° C. alla pressione di 14 mm. di mercurio, 
che fu riconosciuto essere l’acido esaidrobenzoico. Dalla fra- 
zione del petrolio che passa a 100°-105° C. risultò una mi- 
scela di acidi Cg Hi, Oz, il cui punto di ebollizione risultò 
essere a 1989-132? C. a 12 mm. di pressione di mercurio. Vi 
fu caratterizzato l’ acido Co Hj, Oz isomero del pelargonio 
ed altro C4 Hs O; di costituzione ciclica, che bolle a 1409-141? C. 
Scaldando questo a 250° C. con glicerina ottenne dapprima 
la diottina, la quale con un eccesso dello stesso acido di- 
venne la triottina: 


CH,.0.COC; Hy 
CH,.0.COC; Ha 
C H,.0.COC; Hy 
la quale presentó i caratteri di un grasso. 
Col processo descritto l'autore spera di essere in grado 


di convertire il petrolio in acidi grassi in condizioni econo- 
micamente vantaggiose. 


1 Cheiniker-Zeitung, 1903, pag. 56. 
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Prima d’ora era stata dimostrata la possibilità di tra- 
sformare industrialmente gli idrocarburi nei corrispondenti 
acidi facendovi discioyliere dei saponi metallici e sottopo- 
nendoli all’azione di una corrente d'aria; ma i prodotti che 
sì ottenevano presentavano i caratteri degli acidi resinosi, 
e perciò non erano suscettibili di larghe applicazioni. 

Essendo ora sceso di molto il prezzo del cluro, dopo 
l'introduzione dei processi elettrolitici per la scomposizione 
del sale comune e potendosi altresì avere il magnesio a con- 
dizioni più vantaggiose, il processo soprariferito ci sembra 
non privo di interesse tanto più che secondo l’autore il ren- 
dimento è relativamente elevato. 


I 
LJ 


Notizie. 
PREMI CONFERITI AD INDUSTRIALI. 


IV.! 

11. La ditta Francesco Agosti di Legnano concorre al 
premio Brambilla per P industria della estrazione degli oli 
dai semi oleosi, col sistema dei vasi a filtro. 

La Commissione ha visitato lo stabilimento ed ha esa- 
minato le operazioni che in esso si eseguiscono. Ha con- 
statato l’esistenza di un buon impianto per l'estrazione di 
oli da semi con moderni apparecchi, ed una ben organizzata 
lavorazione delle materie grasse per fabbricare candele stea- 
riche e saponi, 

Non vi ha dubbio che si tratta di uno stabilimento degno 
di rimarco, nel quale lavora un numero considerevole di 
operai e si riscontrano utili innovazioni nelle diverse fab- 
bricazioni indicate. Però, pure lodando la pregievole inizia- 
tiva del concorrente nel perfezionare le sue industrie, la 
Commissione non avendo trovato quella emergenza di titoli 
che sono richiesti dalla fondazione Brambilla, non può as- 
segnare alcun premio, 

12. La ditta Ercole Marelli concorre al premio di fon- 
dazione Brambilla per avere introdotto in Lombardia ven- 
tilatori elettrici di vario tipo, alcuni dei quali di propria 
invenzione. 

Questa fiorente industria che occupa oggi più di cento 
operai onestamente retribuiti, in uno stabilimento sano e 
bene ordinato, ebbe assai modeste origini, essendo essa sorta, 
or fa dieci anni, con poveri mezzi, per virtù e iniziativa del 
solo Marelli, che allora era un semplice operaio. Codesto è 
proprio un bello esempio di quanto possono P ingegno e il 
buon volere, sorretti dal fermo proposito di riuscire nello 
intento. 

L’ofticina del Marelli costruisce ventilaiori di varia po- 
tenza, dai piccoli che tanto utilmente servono a sollevare 
l'oppressione snervante delPafa estiva e all’iziene domestica, 
sino agli altri ben più poderosi che si richiedono per ven- 
tilare officine, miniere, scuole, ospedali, stive profonde di 
navi, tutti quei luoghi insomma dei quali è necessario spaz- 
zare l’aria viziata di nocive esalazioni e sostituirla con altra 
fresca e pura. Ma l’uso di ventilatori, nonostante il rapido 
estendersi della distribuzione di corrente elettrica che ne 
facilita immensamente l'impianto, trovò fino agli ultimi tempi 
una difficoltà nel prezzo loro elevato, essendo essi costruiti 
quasi esclusivamente all’ estero; ora questo è più special- 
mente il merito del Marelli, che con la sua industria egli 
può fornire apparecchi nostrani, di ottimo funzionamento e 
a prezzi miti. 

E difatti, di anno in anno, siffatti apparecchi si ditton- 
dono sempre più; la ditta Marelli conta tra i suoi clienti 
moltissime società e imprese di illuminazione elettrica. e la 
nostra R. Marina che le dà commissioni non poche. I ven- 
tilatori di questa officina poi cominciano a farsi strada anche 
all'estero: Pesportazione nel 1901 ha raggiunto la notevole 
cifra di 30,000 lire, e la ditta spera di potere in breve ac- 
crescere l’esportazione, provvedendo essa stessa alla fusione 
di piccoli pezzi che bisognano alla costruzione di tali mac- 


| Vedi L'Industria, 1903, pag. 77, 92 o 107. 


chine, e studiandosi di ottenerli con minore spesa, e piú 
precisi, leggeri ed eleganti di quelli forniti dalle grandi 
fonderie abituate alla fusione di grandi masse. 

Per tali ragiori la vostra Commissione è stata di una- 
nime avviso clie la ditta Ercole Marelli debba esser presa 
in considerazione per il premio a cul aspira. 

13. La ditta Modesto Boschi e €. esercente l'industria 
vetraria, fu la prima in Italia a fabbricare piastrelle di vetro 
trasparente, incolori, le quali mentre servono per costruire 
pavimenti possono dare copiosa luce ai sottostanti locali. 

I tentativi fatti da altri industriali italiani per raggiun- 
gere tale scopo ebbero tutti esito negativo, e solo questa 
Ditta, dopo molte prove accompagnate da gravi sacrifici pe- 
cuniari, ha potuto ottenere un materiale omogeneo, limpi- 
dissimo e dotato di una conveniente resistenza, tale insomma 
da potere gareggiare, anche nel campo economico, coi più 
ricercati prodotti consimili dell’industria straniera. 

Di questo nuovo ed interessante materiale da costru- 
zione tanto utile per poter ditfondere la luce nei locali più 
interni degli editici, si possono citare importanti e recenti 
applicazioni in Milano, come ad esempio, negli uftici della 
Banca Popolare e nei locali della nuova università commer- 
ciale Bocconi. 

La ditta Boschi fabbrica anche altri articoli di vetro 
imitanti i più pregiati cristalli, quali flaconi, bicchieri, bot- 
tivlie, apparati da laboratorio e globi per lampade ad arco 
anche di dimensioni eccezionali, pei quali prodotti l'Italia e 
ancora, e in gran parte, pel suo consumo tributaria alla 
Germania e alla Francia. 

Senza entrare in particolari dettagli, l’importanza della 
fabbrica Boschi appare dal fatto che nella medesima 81 la- 
vorano attualmente circa 109 quintali di pasta da vetro. 

La Commissione è d’avviso che la fabbricazione delle 
piastrelle di vetro trasparente costituisce una vera novità 
industriale per la Lombardia, che dà luogo ad importantis- 
sime applicazioni; ed inoltre riconosce in questa produzione 
e nel complesso di tutti gli altri articoli speciali fabbricati 
dalla ditta Boschi una fonte di dirette utilità per il nostro 
paese, il quale mentre da una parte sì emancipa economi- 
camente dall'estero, dall'altra sì arrichisce di un genere spe- 
ciale di lavoro, il quale è fra i più lucrosì per la classe 
operaia. 

Per le ragioni indicate la Commissione propone che alla 
ditta Boschi venga assernato un premio Brambilla. 

14.? Il signor Ugo Pogliani si presenta al concorso col 
titolo di avere primo introdotto in Italia la fabbricazione 
della paglia di acciaio colla istituzione ed esercizio della 
prima brevettata fabbrica italiana di paylia d'acciaio in 
Milano. 

L'uso della paglia di acciaio, cioè di ricci a lunghi e 
tinissimi filamenti d'acciaio, in fiocchi, ricciati, atti a scal- 
fire, pulire e brunire uniformemente con facile sfregamento 
superficie di legno, di metallo, e dì pietre in surrogazione 
all'uso dello smeriglio, della carta vetrata, del pomice e di 
mezzi e processi domestici più rustici e grossolani, va pren- 
dendo realmente un crescente sviluppo anche da noi. Sino 
dal 1901 il materiale predetto, paglia o lana d’acciaio, pro- 
veniva tutto dall’ estero per una importazione annuale di 
circa L. 100.000. Ora la fabbrica del signor Pogliani fun- 
ziona con processi, materiali e macchine perfezionate, e la 
produzione è già di parecchie migliaia di lire all'anno. Questo 
uso della paglia d'acciaio risponde per la sua maggior parte 
a quell'intenso movimento di diffusione dei provvedimenti 
di pulizia, nettezza ed igiene che caratterizzano e accompa- 
gnano il vivere ed il progresso moderno nelle nazioni più 
civili, ed a cui corrispondono altri rami di industrie ed altri 
processi che mano mano vanno introducen:losi anche da 
noi molti dei quali già vennero presi in considerazione nei 
precedenti concorsì al premio Brambilla. 

Processi di disinfezione, di sterilizzazione, di smaltitura, 
di verniciatura, apparecchi per bagni e servizi d’acqua, per 
spolveratura e battitura di stuoie e tappeti; materiali per la 
pulitura e lucidatura facile e spedita dei cuoi e delle cal- 
zature, sono tutte manifestazioni di questo incalzare dell’ i- 
giene, della pulizia e della semplicità insieme della vita mo- 
derna. E l'uso della paglia d'acciaio può ascriversi al gruppo 
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indicato: certamente non piccolo vantaggio può risultare 
alla popolazione dalla sua introduzione come da tutto ciò 
che facilita, semplifica e diffonde i processi e P abitudine 
alla pulizia e all' igiene. 

Se non che la vostra Commissione, pur riconoscendo 
nella attività intelligente del signor Pogliani e nei risultati 
ottenuti elementi favorevoli e lodevoli, di fronte ai termini 
precisi del programma, alla appena iniziata e quindi mo- 
desta proporzione della sua industria ed ai caratteri e titoli 
di altri concorrenti, trovasi costretta a limitare le sue con- 
clusioni ad un encomio al concorrente, senza poter proporre 
l'assegno di un premio. 

15.9 Il signor Biagio Bigioggero di Melegnano concorre 
al premio Brambilla per la fabbrica di tomaie in un sol pezzo. 
La Commissione ha potnto constatare che effettivamente 
egli è riuscito a preparare tomaie che differiscono dalle or- 
dinarie in ciò che invece di essere composte di diversi pezzi 
cuciti ‘insieme, constano di un unico pezzo e non hanno per 
conseguenza cucitura di sorta; questo risultato è indubbia- 
mente notevole perchè da una parte la produzione delle to- 
maie è più spedita e dall'altra vi è minor consumo di ma- 
teria prima: la preparazione delle tomaie secondo il processo 
inventato dal concorrente avviene per gradi e meccanica- 
mente mediante una macchina da lui stesso ideata. 

Una novità è dunque il trovato del Bigioggero, per la 
quale ebbe già a concorrere al premio Brambilla nel decorso 
anno 1901; ma a questa novità mancava allora e non è stato 
raggiunto neanche in questo anno l'altro requisito indispen- 
sabile perché possa essere presa in considerazione pel con- 
ferimento del premio, che richiede il soddisfacimento di ben 
determinate condizioni. Finora il concorrente non poíé ap- 
plicare il suo processo di fabbricazione che sulla piccola 
scala che gli é consentita dai suoi scarsi mezzi, e le prove 
che il prodotto industriale offerto al pubblico abbia incon- 
trato dai tecnici e dai consumatori la generale approvazione 
ancora non esistono e senza di queste, mancando uno dei 
principali elementi di giudizio, la Commissione non può fare 
alcuna proposta di premio: però siccome il Bigiowgero da 
semplice operaio ha studiato con un risultato lodevole un 
problema pratico che, forse, affilato alla grande industria 
potrà portare alla fabbricazione delle calzature un perfezio- 
namento ed una economia di prezzo, rispetto alla produzione 
ordinaria attuale, così la Commissione propone che al Bi- 
gioggero venga dato un assegno di incoraggiamento. 

16.9 A Manerbio, in provincia di Brescia, per iniziativa 
della ditta E. Molinari e C. e sorta una nuova industria la 
quale ha per scopo di ricavare dai tutoli di granoturco un 
alimento pel bestiame di non dubbio valore nutritivo. 

La ditta Molinari per tale titolo ha concorso al premio 
Brambilla, e la Commissione avendo visitato lo stabilimento 
e presa cognizione dell'andamento delle diverse lavorazioni 
che ivi si compiono, ha potuto formarsi un criterio esatto 
dell’importanza dell'industria medesima. 

I tutoli di mais che la ditta incetta presso gli agricol- 
tori vengono dapprima trattati a vapore entro un'autoclave: 
pol passano ad un apposito molino che li macina minuta- 
mente. Il prodotto che così si ottiene, al quale si aggiunge 
una piccola dose di sale comune, e che viene molto appetito 
dal bestiame, si mette in commercio col nome di tutolina. 

Un altro composto alimentare pel bestiame preparato 
dalla Ditta è la tumeliína, la quale si ottiene incorporando 
della melassa alla parte centrale assorbente dei tutoli di 
granoturco. 

Non sì può disconoscere la razionalità del principio sul 
quale sì fonda questa industria, in dipendenza del quale si 
viene a dare ad uno dei cascami della coltivazione del maiz 
un valore che prima non aveva, ed è pure da apprezzarsi 
la nuova applicazione che può ricevere la melassa, altro dei 
cascami che attualmente si produce in abbondanza in se- 
guito allo sviluppo in paese dell'industria dello zucchero di 
barbabietola: finalmente conviene osservare che il tratta- 
mento a vapore che sì fa subire alla materia prima, mentre 
serve a distruggere le mufte e gli altri microrganismi che 
sono aderenti ai tutoli e permette di conseguire un prodotto 
sano e conservabile, dà luogo simultaneamente a delle tra- 
sformazioni utili per l'economia animale. 
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Sono state fatte qua e lá diverse prove di alimentazione 
con queste sostanze, le quali pare che abbiano dato dei buoni 
risultati; e recentemente la Ditía riportava anche una me- 
daglia d'oro all' Esposizione agricola piacentina. 

Emerge da tutto ció che l industria della ditta Moli- 
nari e C., fondata sopra una base scientifica, ha in sé gli 
elementi necessari per uno sviluppo veramente industriale; 
ma per ora la Commissione non ha trovato che siano stati 
accertati in modo veramente emergente i vantaggi di una 
tale alimentazione per il bestiame sotto ogni riguardo eco- 
nomico e fisiologico; di conseguenza non crede di poter as- 
segnare un premio Brambilla, pure lodando l’iniziativa della 
ditta che ha studiato praticamente un problema che la Com- 
missione sì augura possa essere risoluto in modo definitivo 
con vantaggio reale e provato per la nostra popolazione 
agricola. 

1*.9 Il signor dott. Daniele Crespi concorre al premio 
Brambilla per il processo di mercerizzazione del cotone e 
per quello del candeggio elettrolitico. 

Nelle visite che la Commissione ha fatto allo stabili- 
mento di Capriate d'Adda ha potuto rilevare che la ditta 
Crespi possiede un impianto grandioso e perfetto per la mer- 
cerizzazione del cotone, con macchinario moderno, in modo 
da ottenere ottimi prodotti con grande rapidità e semplicità 
di processi. Le manifatture della ditta Crespi sono fra le 
migliori del genere, apprezzate in Italia ed all’estero, dove 
la ditta fa una rilevantissima esportazione. Anche il can- 
deggio elettrolitico, col quale sì sottopone all’ elettrolisi del 
cloruro di sodio, ottenendosi in ultimo dell'ipoclorito sodico 
che si fa agire sulle materie da sbiancare in luogo del so- 
lito cloruro, rappresenta una vantaggiosa innovazione, perchè 
il lavoro si semplifica, si raggiunge una economia sensibile 
e si hanno risultati più perfetti. 

La Commissione, pure ammettendo che colla merceriz- 
zazione del cotone la ditta Crespi non abbia introdotta una 
nuova industria od un nuovo procedimento, perchè altri 
stabilimenti già da tempo mercerizzano cotone in tessuto ed 
in filato, riconosce però che l’organizzazione per l applica- 
zione del processo stesso rappresenta un progresso assai 
notevole; così pure trova novità e progresso nell’ inirodu- 
zione del candeggio coll'elettrolisi del cloruro di sodio. Te- 
nuto conto di ciò e considerato anche tutto quanto è stato 
fatto in quel caratteristico centro di industria tessile di 
Capriate, per provvedere al bene morale e materiale degli 
operai che sono addetti a quelle lavorazioni, colla costru- 
zione di case d'abitazione, di asili, di scuole, ecc., la Com- 
missione è del parere di assegnare al signor Daniele Crespi 
un premio Brambilla. 


Per Vimpianto duna stazione radioteleyrafica 
ultra potente, — La Camera dei deputati ha discusso ed 
approvato il disegno di legge che autorizza, nella parte straor- 
dinaria del bilancio del Ministero delle poste e dei tele- 
grafi, per l’esercizio 1902-1003, la spesa di L. 800,000 per 
l'impianto in Italia di una stazione radiotelegrafica ultra- 
potente, sistema Marconi, destinata a corrispondere con una 
stazione analoga che dovra sorgere contemporaneamente 
nell'America del Sud, nonché con le stazioni esistenti e da 
impiantarsi in avvenire. La Camera ha poi approvati due 
ordini del giorno. Uno proposto dall’on. Battelli ed altri e 
che invita il Governo a voler provvedere che la stazione 
radiotelesrafica da costruirsi sia il centro di una rete di 
stazioni minori da impiantarsi nelle principali città di mare 
italiane. E l’altro ordine del giorno proposto dalla Commis- 
sione della Camera che esaminò il disegno di legge, e col 
quale « la Camera, nell'approvare la spesa per una stazione 
radiotelegrafica che colleghi l'Italia colla Repubblica Argen- 
tina, fa voti che i lavori siano contemporaneamente iniziati 
e rapidamente condotti a termine nei due paesi, e che presto 
coi nuovi impianti si scambi il saluto delle Nazioni sorelle ». 
Il Ministro delle Poste e Telegrafi on. Galimberti, ha dichia- 
rato che Marconi intende di fare della stazione italiana un 
centro di comunicazioni radiotelegratiche mondiali; e che è 
pure suo intendimento che il radio-telegramma per F Argen- 
tina non debba costare più di trenta centesimi per parola. 
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Impianto elettrico del Caffaro (Brescia). — Per ini- 
ziativa dei signori comm. Luigi Erba, Pietro Curletti e 
dottor Zironi, sorgerà fra breve un impianto idroelettrico 
che sarà certo annoverato fra i più importanti d'Italia, e 
che del lato tecnico riuscirà uno dei più interessanti. Detto 
impianto utilizzerà le forze idrauliche del torrente Caffaro 
che sorgendo dalle Alpi al confine fra l'Italia e il Trentino 
va ad affluire nel fiume Chiese poco prima che questo si 
getti nel lago d’ Idro in Valle Sabbia. 

L’ impianto completo, progettato per una potenza totale 
di 15,000 HP comprenderà due salti idraulici, uno superiore 
di 5000 HP da realizzarsi più tardi ed uno inferiore 
di 10,000 HP situato nel Comune di Bagolino ed al quale si 
riferiscono i lavori attuali. 

Le due stazioni generatrici lavoreranno in parallelo e 
l'energia così ottenuta sotto forma di corrente trifase tra- 
sformata alla elevatissima tensione di 40,000 volt, verrà tra- 
sportata mediante una linea di 50 km. tino a Brescia ed 
utilizzata lungo il suo percorso per scopi industriali. 

Buona parte di tale energia verrà distribuita per luce e 
forza motrice a Brescia, ove 2400 HP sono giá impegnati per 
la fabbricazione elettrolitica della soda e di altri prodotti 
chimici; un’altra parte infine potrà essere destinata più 
tardi al servizio della ferrovia elettrica da tanti anni va- 
gheggiata per unire Brescia a Trento, percorrendo la Val 
Sabbia e la Val Giudicaria e facilitando così le comunicazioni 
fra quei due centri tanto ricchi ed importanti. 

L’ impianto inferiore del Cattaro (cioè quello attuale in 
costruzione) utilizza un volume d’acqua di 4 mc. con una 
caduta di m. 250 pari ad una potenza effettiva sull'albero 
delle turbine di 10.000 HP. 

Il canale di carico ha un percorso totale di 4500 metri 
e comprende 4 gallerie una delle quali lunga 2309 metri. Per 
l'utilizzazione dell’energia sono previste 5 turbine ad asse 
orizzontale della potenza di 2500 HP effettivi alla velocità 
di 315 giri al minuto, da accoppiarsi con altrettanti alterna- 
tori trifasi e due turbine orizzontali da 160 HP e 600 giri 
per le eccitatrici. Un gruppo generatore ed uno eccitatore 
sono impiegati come riserva. 

Gli alternatori calcolati per poter assorbire ciascuno 
l'energia di 2500 HP effettivi anche lavorando su circuiti 
con fattore di potenza cos y = 0.75, avranno una capacità 
elettrica di 2340 kw. e produrranno correnti trifasi alla po- 
tenza di 42 periodi al secondo ed alla tensione di 9000 volt. 

Ad ogni alternatore corrisponderà un trasformatore tri- 
fase di eguale capacità per elevare la tensione da 9000 
a 40,900 volt. . 

I quadri di manovra che saranno senza dubbio una delle 
parti più delicate dell’installazione, sono disposti in modo 
che ogni alternatore possa lavorare su uno qualunque dei 
trasformatori e che lc due stazioni generatrici inferiore e su- 
periore possano più tardi funzionare in parallelo. 

L’ impianto elettrico del Caffaro sarà il primo in Europa 
eseguito alla tensione di 40,000 volt ed i trasformatori tri- 
fasi da 2340 kw., ì maggiori di quanti sieno finora stati co- 
struiti nel mondo intero. 

Gli studi e progetti preliminari, quelli di esecuzione del 
grandioso lavoro sono opera dell ing. Carlo Tosana di Brescia 
cui ora è pure affidata la direzione tecnica dell’ impianto. 

Per la realizzazione pratica di questo importante pro- 
getto furono chiamate a concorrere le principali ditte co- 
struttricì italiane ed estere e la fornitura dei generatori di 
corrente, dei trasformatori e dei quadri di distribuzione venne 
affidata alla Maschinenfabrik Oerlikon, presso Zurigo, quella 
delle turbine alla ditta Riva, Monneret & C. di Milano e 
quella della conduttura forzata alla ditta Giacomo Togni 
di Brescia. 


Progetto d$ impianti idroelettrici nel Genovesato. — 
L’ ing. G. Fehl di Genova ha presentato domanda, col rela- 
tivo progetto tecnico e finanziario, per la concessione della 
utilizzazione delle acque fluviali del bacino idrografico del 
torrento Tine, tributario del San Martino nel territorio di 
Ceranesi (Genova) mediante lo sbarramento di quel corso 
d’acqua a mezzo di una diga in muratura alta metri 60, for- 
mando un serbatoio o lago artificiale capace di contenere 
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4 milioni di metri cubi d’acqua. In questo serbatoio verreb- 
hero immesse anche le acque del rio Marasso, altro affluente 
del S. Martino, sbarrando il rivo stesso con una diga pure 
in muratura alta m. 20. Scopo della derivazione sarebbe 
quello di sviluppare forza motrice da trasformarsi in energia 
elettrica onde fornirla ai molti opifici industriali esistenti 
lungo le vallate del S. Martino e del Polcevera. La quantità 
d’acqua da derivarsi è calcolata in litri 800 al 1”, i quali im- 
messi in condotta forzata con salto di m. 180, produrrebbero 
una forza di 920 HP nominali. Al piede della condotta for- 
zata verrebbe costrutta l’officina idro-elettrica, dalla quale 
l’acqua a mezzo di un breve canale, verrebbe scaricata nel 
torrente S. Martino presso la borgata di Gazzolo, nel terri- 
torio del Comune di Ceranesi. La spesa per l’esecuzione di 
tutte le opere occorrenti viene preventivata in L. 1,500,000. 


Dertvazioni d'acqua ad uso industriale. — L’ inge- 
gnere Antonio Chizzolini ha presentato domanda alla pre- 
fettura di Lucca tendente ad ottenere la concessione di deri- 
vare acqua dal torrente Serra per utilizzarla come forza 
motrice ad uso industriale nel Comune di Saravezza. 

— La Ditta Pellizzari ha inoltrato una domanda al Pre- 


fetto di Lucca onde le sia concesso di derivare acqua dal 


torrente Serra per utilizzarla come forza motrice per pro- 
duzione di energia elettrica. 


Per una concessione d’acqua a Lodi.-- Nel 1896 fu 
richiesta al Ministero, dal comm. E. Conti, una derivazione 
d’acqua con canale di presa dall'Adda per sviluppare 6000 ca- 
valli di forza idraulica a scopo industriale, dando il liquido 
in eccedenza per l’ irrigazione del basso lodigiano. Il Mini- 
stero ha ora permessa la concessione fissando 15 giorni per 
la stipulazione del contratto. Il concessionario, d’accordo col 
sindaco e il Presidente della Camera di Commercio hanno 
chiesto una proroga rilevando che per un’opera di certa en- 
tità è troppo breve il tempo stabilito per la convenzione. 


Nuove costruzioni navali. — Nel Cantiere di Riva Tri- 
goso della Sacietà Esercizio Bacini di Genova, fu varato fe- 
licemente un grande veliero in ferro denominato Erasmo 
Piaggio, costruito per conto dell’ armatore sig. Enrico Raffo 
di Chiavari. Esso è attrezzato a quattro alberi ed ha la por- 
tata di 4000 tonnellate. 


La tassa dello zucchero in Germania. — La nuova 
legge tedesca sullo zucchero in relazione alla convenzione 
di Bruxelles determina che la tassa di fabbricazione a da- 
tare del 1° settembre prossimo, sia di 14 marchi per 100 chi- 
lovrammi. 


Necrologio. — È morto a circa ottánt' anni, nella nostra 
città, il Prof. Agostino Frapolli, benemerito dell’ insegna- 
mento della chimica, che durante un ventennio professò alla 
Società d’ Incoraggiamento di Milano. Egli caldeggiò l’ isti- 
tuzione dei Laboratori di chimica della nostra città e ne 
seguì fino agli ultimi anni con vivo interesse lo sviluppo. 


Nuove Ditte industriali. 


Genova. — « Molini Liguri » società anonima per azioni 
col capitale di L. 1,500,000, in 80,000 azioni al portatore di 
L. 50 caduna. Il capitale è stato interamente sottoscritto 
dai tre soci fondatori, e precisamente: L. 1,100,000 dal com- 
mendator G. B. Figari; L. 200,000 dal sig. Giacomo Becchi; 
L. 200,000 dal sig. Annibale Bianco. La società avrà per og- 
getto l'industria della macinazione del grano nello stabili- 
mento di Sampierdarena, il relativo commercio ed ogni altra 
operazione industriale e commerciale congenere od affine. 
Il primo Consiglio di amministrazione è così composto: 
Gio Batta Figari, presidente; Annibale Bianco e Giacomo 
Becchi, consiglieri ; Emanuele Ravano, segretario. A sindaci 
vennero eletti i signori: Ettore Bianco, Alfonso Ferro ed 
Enrico Ravano. 


Omegna (Pallanza). — « Società Anonima franco- 
italiana dei tubi senza saldatura ». Questa società fu 
costituita a Parigi col capitale di L. 1,400,000 allo scopo di 
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esercitare in Omegna la costruzione dei tubi senza salda- 
tura. Ne sono amministratori i signori: Cobianchi cav. in- 
gegner Giuseppe, di Omegna - Ducos cav. Enrico, di Parigi 
- Ferro Giuseppe, di Bussoleno - Mayen ing. Giulio, di Pa- 
rigi - Puricelli cav. avv. Luigi, di Milano - Ragouleau ca- 
valier Abele, di Parigi - Ragouleau Alberto, di Parigi. Ne 
sono sindaci eftettivi i signori: Aurenque Aime, architetto, 
di Parigi - Borioli avv. Edoardo, di Milano, e Tellini inge- 
gner Dario, di Cascina. 


Pavia. — « Società lombarda per U arenolite » tra i 
signori cav. Aristide Guarneri, responsabile, comm. ing. Er- 
nesto Marsaglia, comm. G. B. Beccaro e Pietro Beccaro, ac- 
comandanti, per l'industria della pietra artificiale detta 
« arenolite ». Capitale L. 150,000. 


Bibliografia. 


Tecnologia del Calore — lermometria, pirometria, calo- 
rimetria, apparecchi di combustione, fornaci, fornaci 
ricuperatrici, distillazione, scaldamento e ventilazione 
degli ambienti, esstecatot, del Prof. Rinaldo Ferrini. — 
Milano, 1903. Editore U. HOEPLI. 


L'autore ha reso un notevole servizio agli studenti delle 
Scuole d'applicazione per gli ingegneri col riassumere in un 
volume di 268 pagine quanto vi è di più importante a co- 
noscersi nel suo trattato sullo stesso argomento, che ha pub- 
blicato con grande successo parecchi anni or sono. 

Nel nuovo lavoro ha rettificate alcune teorie che gli 
parvero impugnabili ed ha arricchiti i capitoli della calori- 
metria e della pirometria colla descrizione degli apparecchi 
di Berthelot, Mahler e Króker. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilaseiati dal 20 al 37 Dicembre 1902. 


(Gli attestati numeri 121-170 del Vol. 162 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 23; 
i numeri 171-210 il giorno 26; i numeri 211-250 il giorno 27). 


(Il numero frazionario, che precede al nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


XX. Vestiario ed oggetti di uso personale. — 162/193, 64693, Vitale Cesare, 
ad Alessandria « Nuovo perfezionamento delle suole di materie tessili, come juta, 
canapa, manilla, ece. a richiesto il 4 agosto 1902, per 1 anno. 

162/210, 65478, Rosenwald Frères (Società), a Parigi « Nouveau mode de fabri- 
cation méeanique des boutons ou autres articles en corozo, ou toutes matiéres pou- 
vant ótre travaillées de la méme facon » richiesto il 13 ottobre 1902, per anni 6, 
con rivendicazione di priorità dal 14 aprile 1902, 

162,249, 65495, Girardelli Riccardo, a Roma « Nettapettini, sistema Girardelli n 
richiesto il 29 ottobre 1902, por anni 2. 

XXI. Pelli e cuoi. — 162/235, 64953, Mazzoli Angolo, a Torino « Macchina per 
arrotolare (imballare) i cuoi » richiesto il 4 settembre 1902, per anni 15, 

XXII. Industria della carta. — 162/149, 65405, Commandit Gesellschaft Petric 
€ C., a Laibach (Austria) « Perfectionnements aux machines à coller les sachets » 
richiesto il 20 ottobre 1902, per anni 15, 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 162/126, 64534, World Flash Company, a 
Chicago (S. U. A.) u Systóme combiné de machine à écrire et de transmetteur 
électro-télégraphique » richiesto il 22 Juglio 1902, prolungamento per anni 3 della 
privativa 83/69, rilasciata il 24 settembre 1896, per anni 6 dal 30 settembre, 

162/165, 65413, Liorel Jules, a Ixelles-les-Bruxelles (Belgio) « Procédé et dispo- 
sitif pour l'impression de la musique » richiesto il 10 ottobre 1902, per anni 6. 

162/174, 65443, Linotype Company Limited, a Londra « Perfectionnements aux 
linotypes accentués et aux moyens propres à y former le accents » richiesto il 
15 ottobre 1902, per anni 6. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 162/127, 69602, Bengus Jules. a Parigi 
« Perfectionnements aux appareils destines à conserver et à debiter le clorure 
d'éthyle et autres produits volatils » richiesto il 25 Juglio 1902, prolungamento per 
anni 2 della privativa 82/397, rilasciata 1] 10 sett. 1896, per anni 6 dal 30 sett. 

162/132, 64301, Penza Florigio di Enrico, a Roma « Miscela saponacea La salu- 
berrima * richiesto il 19 agosto 1902. per anni 6. 

162/146, 65398, Selopis & C, (Ditta) e Cerruti Ivanhoe, a Torino « Processo di 
fabbricazione dell'acido solforico per accumulatori elettrici » richiesto il 14 ot- 
tobre 1902, per anni 3, 

162/153, 65385, Galastri Alfonso e Spighi Cesare, a Firenze « Composizione re- 
sistente all'acido solforico isolatrice e impermeabile » richiesto 1° 11 ottobre 1902, 
per anni 2. 
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163/196, 64968, Von Seemen Erich, a Rheinfelden (Svizzera) « Evaporatore per 
liquidi cristallizzanti » richiesto il 9 settembre 1902, per 1 anno. 

162/200, 65171, Lucchelli Guido, a Crema (Milano) « Processo per la fabbrica- 
zione dell' acido solforico senza l'impiego di camere di piombo e apparecchi rela- 
tivi » richiesto il 21 ottobre 1902, per anni 2. 

162/206, 64873, Parrozzani Giovanni, ad Aquila « Nuova polvere pirica senza 
famo Parrozzani » richiesto il 27 agosto 1902, per anni 2. 

162/227, 65928, Werlein Ivan, a Parigi « Procédé de durcissement de matières 
alluminenses par fusion électrique » richiesto il 29 novembre 1902, prolungamento 
per anni 6 della privativa 85/85, rilasciata il 2 febbraio 1597, per anni 6 dal 31 di- 
cembre 1898, 

163/243, 605438, Richol Christian Emil, ad Amburgo (Germania) « Esplosivo e 
processo per la produzione del medesimo » richiesto il 27 ottobre 1902, per anni 6. 

XXV. — Industrie diverse e miscellanea. — 162/122, 64531, Weir Thomas 
Hamilton, a Londra « Perfectionnements apportés aux machines è fabriquer les ci- 
garettes » richiesto il 21 luglio 1902, prolangamento per anni 5 della priv. 100/71, 
rilasciata l'11 novembre 1898, per anni 3 dal 30 settembre, gia prolungata con 
attestato 145/96, 

162/141, 65390, Ahrle Carl Peter Hermann e Fischer Ludwig, a Francoforte s/M. 
(Germania) « Machine à rouler les cigares » richiesto il 9 ottobre 1902, per anni 6. 

162/154, 65388, Mangold Rodolphe, a Trieste « Boite à parois latérales replia- 
bles » richiesto il 9 ottobre 1902, per anni 6. 

162/178, 65447, Morbelli Angelo, a Milano « Damigiana incassata a tappo smo- 
rigliato con maniglie impedenti il capovolgimento della damigiana durante il tra- 
sporto, denominata Bolla Morbeili » richiesto il 14 ottobre 1902, per anni 3. 


Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 28 Dicembre 1902 al 3 Gennaio 1903. 


(Gli attestati indicati furono rilasciati con la data del 2 Gennaio 1903). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 163/25, 65528, Gubtil Benjamin 
William, a Saginaw, Michigan (S. U. A.) « Machine a arracher les betteraves » 
richiesto il 4 novembre 1902, per 1 anno. 

163/41, 64831, Bianchi, Dubini « Kachel (Ditta). a Milano « Perfezionamenti 
agli assiccatoi per la soffocazione dei bozzoli e loro stagionatura, e per la essic- 
cazione di altre materie in genere » richiesto il 24 luglio 1902, completivo della 
privativa 105/141, rilasciata il 9 marzo 1899, per anni 3 dal 31 dicembre 1898, ai 
signori G. B, Bianchi e Francesco Dubini, a Milano, prolungata con attest. 152/115 
e trasferito ai richiedenti, 

163/44, 64920, Savarese Leopoldo, Restucci Giuseppe & Memoli Salvatore, a 
Napoli « Maciullatrice meccanica per canape od altro, a motore animale, a mano 
od a vapore, sistema Restucci-Memoli » richiesto 1° 8 luglio 1902, completivo della 
privativa 151/33, rilasciata il 9 maggio 1902, per 1 anno dal 31 dicembre, 

111. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalioidi. — 163/13, 65511, 
Elektrizitàts Aktien Gesellschaft vorm. Schuckert & C., a Norimberga (Germania) 
a Procédé de préparation par voie électrique de métaux, métalloides ou de leurs 
composés aussi exempts de carbone que possible » richiesto il 30 ottobre 1902, per 
anni 3. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 163/3, 65501, So- 
ciété anonyme « L'Oxhydrique », a Bruxelles « Perfectionnements aux fers à souder n 
richiesto il 29 ottobre 1902, per anni 6. 

163/4, 65502, Société anonyme « L'Oxhydrique » a Bruxelles « Perfectionnements 
aux chalumeaux à gaz oxhydrique » richiesto il 29 ottobre 1902, per anni 6. 

163/13, 64892, Wikschtrom Jacob, a Riga (Russia) « Macchina per la fabbrica- 
zione di punte di Parigi » richiesto il 80 agosto 1902, completivo della priv. 150/16, 
rilasciata 1'8 aprile 1902, per anni 6 dal 31 dicembre. 

V. Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. — 
163/1, 65499, Maag Enrico, a Zurigo (Svizzera) « Dispositif de commande par friction » 
richiesto il 29 ottobre 1902, per anni 8. 

163/21, 65524, Gambino Michele, a Chieri (Torino) « Meccanismo per torchio, 
denominato L'Ideale » richiesto il 27 ottobre 1902, per anni 3. 

163/24, 65527, Schmidt Wilhelm, a Wilhelmshóhe, presso Cassel (Germania) 
a Perfectionnements aux surchauffeures pour chaudières à tubes de flamme » ri- 
chiesto il 4 novembre 1902, per anni 6. 

163/26, 65529, Keith James & Keith George, a Londra « Perfectionnements 
dans les compresseurs ou pompes à gaz ou à air » richiesto il 4 novembre 1902, 
per anni 6. 

163/30, 65534, Repetto Giovanni di Pietro, a Gazzolo, frazione del Comune di 
Campomorone (Genova) « Sistema d' isolamento degli accenditori elettrici per mo- 
tori in genere e per altri usi diversi » richiesto il 29 ottobre 1902, per 1 anno, 

163/38, 65549, Butler Turbine Engine Company, a Jersey City (S. U. A.) « Per- 
fectionnements dans les moteurs rotatifs » richiesto il 28 ottobre 1902, per anni 6. 

163/39, 65552, Lorenc Wladimir € Lorene Victor, a Budapest (Ungheria) 
« Trantormateur de travail à réglage automatique, destiné principalement à être 
employé comme appareil de transmission pour automobiles et autres véhicules à 
moteur » riehiesto il 25 ottobre 1902, per anni 6. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 103/10, 65503, Urbanitzky Rudolf, a Linz (Au- 
stria) « « Sabot à rail avec appui direct du boudin du rail » richiesto il 30 ot- 
tobre 1902, per anni 6. 

163/12, 65510, Elektrizitáts Aktien Gesellschaft vorm. Schuckert & C., a No- 
rimberga (Germania) « Disposizione dei motori nella parte inferiore della piatta- 
forma dei veicoli elettrici » richiesto il 23 ottobre 1902, per anni 3. 

163/18, 65516, Heydemann Otto Heinrich, a Rostock (Germania) « Parascintille 
per locomotive » richiesto il 31 ottobre 1902, per 1 anno. 

VII. Carrozzeria e velcoli diversi. — 163/2. 65500, Diehtl Hermann, a Lem- 
berg (Austria) « Briglia-capezza » richiesto il 29 ottobre 1902, per 1 anno. 

163/17, 65518, Vieser Wilhelm, a Lahr, e Reiser Fritz, a Strassbourg-Neuhof 
(Germania) « Système permettant de dételer les chevaux sans descendre de voiture » 
richiesto il 3 novembre 1902, per 1 anno. 

163/28, 65538, Munro Robert, a Parigi « Perfectionnements apportés au frein 
de cycle, système Bowden » richiesto il 24 ottobre 1902, per anni 6. 
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VIII. Navigazione ed aereonautica. — 163/7, 65505, J. Stonc & C., a Londra 
« Systóme de commande des portes de cloisons étanches n richiesto il 22 ott. 1902, 
per anni 15, 

163/8, 65506, Long Arm System Company, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) a Sy- 
stéme de commande des portes de cloisons étanches, panneaux d'écoutille, etc. » 
richiesto 11 22 ottobre 1902, per anni 6. 

IX. Elettrotecnica. — 163/31, 65539, Finzi Giorgio & Korrodi Emil, a Milano 
« Induttore per motori a corrente alternata muniti di collettore » richiesto il 
24 ottobre 1902, per anni 6, 

163/32, 65541, Winter Gabriel ed Eichberg Friedrich, a Vienna « Perfectioyne- 
menís aux machines à courants alternatifs » richiesto il 24 ottobre 1902, per anni 6. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 163/23, 65526, Brée Therese, a Vienna « Innovazione ai grammofoni per la con- 
dotta di una punta scrivente » richiesto il 27 ottobre 1902, per anni 6. 

163/47, 65267, Gallo Luigi e la Ditta Minicucci & Del Manzo, a Torre del Greco 
(Napoli) « Piano-concerto verticale n richiesto il 1° ottobre 1902, completivo della 
privativa 145/50, rilasciata il 29 novembre 1901, per anni 10 dal 30 settombre. 

XI. Armi e materiail da guerra e da caccia. — 16:3/42, 64369, Perez Giuseppe, 
a Verona « Nuova lama di sciabola da scherma » richiesto il 28 agosto 1902, com- 
pletivo della privativa 117/238, rilasciata il 9 febbraio 1900, per anni 2 dal 31 di- 
cembre 1899, gia prolungata con attestato 151,135, 

183/45, 64989, Hirtenberger Patronen Zündhütchen und Metallwaaren Fabrik 
vormals Keller & C., a Hirtenberg (Austria) « Dispositif pour le tir en chambre 
au moyen d'armes à feu usuelles » richiesto il 10 settembre 1902, completivo della 
privativa 152/169, rilasciata il 23 maggio 1902, per anni 6 dal 31 maggio. 

163/49, 65401, Rheinische Metallwaaren und Maschinenfabrik, a Dusseldorf- 
Durendorf (Germania) « Obus » richiesto il 18 ottobre 1902, completivo della pri- 
vativa 159/231, rilasciata il 19 novembre 1902, per anni 15 dal 30 giugno. 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 163/15, 65515, Saenger Moritz, a Magdeburg (Germania) « Ap- 
pareil servant à saturer l'air des habitations, et surtout à saturer directement 
l'air d'inhalation des composants volatils de substances s'évaporant avec plus ou 
moins de facilité » richiesto il 31 ottobre 1909, per 1 anno. 

XI1H. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 163/29, 65532, 
Muller Hermann, a Niederháslich, presso Dresda (Germania) « Dispositivo regola- 
tore riduttore della pressione per condotture tubolari » richiesto il 4 novem. 1502, 
per 1 anno. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
163/20, 65521, Ballico Giovanni, a Udine « Processo per la fabbricazione economica 
della pietra artificiale di sabbia e calce, denominata .irenolite » richiesto il 3 no- 
vembre 1902, per anni 2. 

XVI. illuminazione. — 163/6, 65504, Blondel André, a Parigi « Pertectionne- 
ments aux électrodes des lampes à arc et à leurs procédes de fabrications » richiesto 
il 24 ottobre 1902, per 1 anno. 

163/18, 65519, Schottmann Frederik Camille, a Randers (Danimarca) « Manchon 
á incandescence » richiesto il 3 novembre 1902, per 1 anno. 

163/19, 65520, Bacher Josef, a Villach (Austria) « Générateur d'acetylene » ri- 
chiesto il 3 novembre 1902, per anni 6. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
163/33, 65542, Wolff Gustav, a Linden (Germania) « Preriscaldatore con elementi 
risculdatori a nervature » richiesto il 5 novembre 1902, per 1 anno, 

XVIII. Mobilio e materiali per abitazioni, negozi, uffici e locail pubbiici. 
— 163/5, 65503, Sabol Wilhelm, a Berlino « Ame de crayon è mine de plomb ou 
autre de section rhomboidale ou lenticulaire » richiesto il 29 ott. 1902, per 1 anno, 

163/9, 65507, Roudil Adolphe, a Parigi « Panier à bouteilles fixe ou pliant, 
permettant de transporter celles-ci debout ou couchées » richiesto il 30 ott. 1902, 
per anni 6. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 163/22, 65525, Vallas 
Antoine, a Lione (Francia) « Arrét-de-bouts authomatique instantané, bloc en- 
videur pour doublage de fils de soie et autres applications » richiesto il 18 ot- 
tobre 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 21 aprile 1902, 

163/35, 65544, Mills Robert Henri Davis, a Rouen (Francia) « Nouveau procédé 
pour faire sur étoffes des carreaux ou autres dessins par impression » richiesto il 
5 novembre 1902, per anni 4. 

183/36, 65546, Mazzucchelli Vittorio, a Vigevano (Pavia) « Apparecchio per il 
trattamento di materie tessili diverse, mediante circolazione di liquidi, specialinente 
applicabile alla macerazione dei cascami di seta e di altre materie seriche » ri- 
chiesto il 29 ottobre 1902, per anni 6. 

XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 103/36, 64676, Bertoletti Milziade 
e Santi Antonio, a Baveno (Novara) « Forcelle di ferro lavorato » richiesto il 
lo agosto 1902, per anni 3, 

163/37, 65548, Perfection Blind and Lock Stitch Sowing Machine C., a Trenton, 
New Jersey (S. U, A.) e Perfectionnements apportés aux machines à coudre à points 
cachés » richiesto il 28 ottobre 1902, per anni 6. 

163/40, 65553, Saita Angelo, a Milano « Raschiatoio igienico Saitu per uso di 
toletta » richiesto il 25 ottobre 1902, per anni 3, 

163/48, 65311, Torriani Rodolfo, a Milano « Apparecchio tendi-calzoni L'Uni- 
rersale » richiesto il 1° ottobre 1902, completivo della privativa 142/201, rilasciata 
il 16 settembre 1901, per anni 5 dal 30 giugno. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 163/50, 65452, Gainotti Ettore, a Genova 
« Serbatoio delle lastre fotografiche a tendina » richiesto il 19 ottobre 1902, com- 
pletivo della priv. 154/100, rilasciata il 16 giugno 1902, per anni 3 dal 30 giugno. 

XXIV. industrie chimiche diverse. — 163/11, 65509, Westfilisch Anhaltische 
Sprengstoff Actien Gesellschaft, a Berlino « Riompitura per capsule esplosive e de- 
tonatori n richiesto il 30 ottebre 1902, per auni 6, 

163/34, 65543, Schmalfoldt Carl, a Berlino « Procédé d'extraction du tannin 
des matières tannantes végétales » richiesto il 5 novembre 1902, per anni 15. 

XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 163/14, 65513, Ducart Willy, a Schil- 
tigheim (Alsazia) « Emballage métallique pour objets fragiles, en particulier. pour 
des bouteilles en verre ». 

103/10, 65029, Theilgaard Albert Edward Jens Valdemar Johan, a Copenaghen 
(Danimarca) « Procédé de dévulcanisation de caoutchouc, guttapercha, gomme éla- 
stique et substanee analogues » richiesto il 16 settembre 1902, completivo della 
privativa 109/13, rilasciata il 25 maggio 1899, per anni 6 dal 30 giugno, 
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Attestati di privativa industriale rilasciati dal 4 al 10 Gennaio 1903, 


(Gli attestati numeri 51-80 furono rilasciati il giorno 5; i numeri 61-50 1l giorno 8; 
i numeri 81-100 il giorno 10). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 163,70, 65472, Isolani Tobia, a 
Narni (Umbria) « Seminatrice, concimatrice universale » richiesto il 21 ott. 1902, 
per anni 2. 

163/87, 65088, Lindberg Wilhelm, a Stoccolma « Turbine centrifuge pour le 
traitement du lait » richiesto il 24 settembre 1902, per anni 8, 

11. Alimenti e bevande diverse. — 103/52, 64296, Citterio Giuseppe, a Rho 
(Milano) « Macchina per tagliuzzare la carne, detta Lo Sterminio » richiesto il 
25 giugno 1902, prolungamento per anni 6 della privativa 115/193, rilasciata il 
1% dicembre 1901, per anni 3 dal 30 giugno 1599, 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 163/100, 65559, 
Laurent Léon, a Reims (Francia) « Four portatif pour maréchaux-ferrants, serru- 
riers ou toutes autres professions dans lesquelles on forge le fer » richiesto il 
24 ottobre 1902, per anni 6. 

V. Generatori di vapore, motori. macchine diverse ed organi delle mac- 
chine. — 163/69, 65320, Vigo Amico Giuseppe, ad Acireale (Catania) « Apparecchio 
per trasformare in vapore l'acqua di alimentazione utilizzando il calore del fumo » 
richiesto il 5 ottobre 1902, per anni 2. 

163/71, 64021, Bevilacqua Andrea (Ditta), a Genova « Genérateur de vapeur à 
tubes d'eau pour automobiles ou actres » richiesto il 13 giugno 1902, completivo 
della privativa 154/38, rilasciata 11 12 giugno 1902, per 1 anno dal 31 marzo al 
signor Giuseppe Restucci, a Napoli, e da questi trasferita alla richiedente, 

163/81, 64087, Blechynden Elizabeth Craster e Me. Intosh Robert Young esecu- 
tori testamentari, a Newcastle-on-Tyne (Inghilterra) « Appareil pour regler l'in- 
troduction de l'eau d'alimentation dans les chaudières » richiesto il 18 giugno 1902, 
prolungamento per anni 9 della privativa 81/291, rilasciata il 30 giugno 1898, per 
anni 6 dal 30 giugno al signor Blechynden Alfred, a Barrow in Furness, e trasfe- 
rita ai richiedenti. . 

163/85, 64894, Caratsch Fleury fu Simone, a Torino « Valvola di riduzione delle 
grandi pressioni dei gas » richiesto il 30 agosto 1902, per anni 3. 

163/89, 65570, Grosjean Kedard Paul, a La Chaux-de-Fonds (Svizzera) « Dispo- 
sitif d'aspiration et d'échappement pour moteurs à explosion » richiesto il 10 no- 
veinbre 1902, per anni 2. 

163/91, 65572, Corrington Murray. a New-York « Perfezionamenti nelle valvole 
di sicurezza a velocità variabile » richiesto il 10 novembre 1902, per anni 6. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 163/80, 65565, Gibbs George, a New-York 
« Perfezionamenti nelle ferrovie elettriche » riehiesto il 7 nov. 1902, per anni 15. 

VIT. Carrozzeria e veicoli diversi. — 163/59, 65555, De Luca Teodoro, a Udine 
u Paracatena circolare per biciclette, tandems e simili » richiesto il 21 ott. 1902, 
per 1 anno. 

163/62, 64104, Berio Giacomo Emilio, a Genova « Freni a ciclo ed a resistenza 
idraulica per veicoli stradali di qualsiasi specie » richiesto il 14 giugno 1902, per 
1 anno. 

163/72, 65015, Bonini Enrico, a Milano « Freno per cavalli imbizzarriti » ri- 
chiesto il 9 settembre 1902, per 1 anuo. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 163,31, 64250, Tarezal Victor, Robeim 
Edmond e Simko Joseph, a Budapest (Ungheria) « Cervo volante oquilibrato » ri- 
chiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 141/91, rila- 
sciata il 1° agosto 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 

IX. Elettrotecnica. — 163/51, 64207, Sacerdote Secondo, a Milano « Variatore 
di corrente, sue regolazioni e suoi accessori » richiesto il 17 giugno 1902, comple- 
tivo della privativa 141/181, rilasciata il 7 agosto 1901, per anni 3 dal 31 marzo. 

163/58, 64941, Mechwart Coltri & C. (Ditta), a Milano « Quadretto con dispo- 
sitivo automatico per reostati d'avviamento e regolatori della velocità » richiesto 
il 19 agosto 1902, per anni 6. 

a 163/08, 65239, Aktiengesellschaft Mix & Genest Telephon und Telegraphen 
Werke, a Berlino « Nouveau cordon pour jacks » richiesto il 25 settembre 1902, 
per anni 14, Importazione, 

163/78, 65561, Wolf A. jr. & C. (Ditta), a Francoforte s/M. (Germania) « Elé- 
ment thermo-ólectrique » richiesto il 6 novembre 1902, per auni 15, 


163/93, 65500, Siemens € Halske Aktien Gesellschaft, a Berlino « Processo per 


la fabbricazione di valvole fusibili di sicurezza cilindriche » richiesto il 7 no- 
vembre 1902, per anni 14, con rivendicazione di priorita dal 3 ottobre 1901. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicail. 
— 163/77, 65560, Canning Alexander H., a Toronto (Canada) « Macchina pesatrice 
automatica » richiesto il 6 novembre 1902, per T auno. 

163/19, 65562, Ellis Alfred Jackman, a Londra « Perfezionamenti nei congegni 
regolatori del fornimento di nastri » richiesto il 6 novembre 1902, per anni 6. 

163,86, 64970, Campos Gino, a Genova « Sistema di distribuzione dell'ora colle 
oscillazioni elettriche » richiesto il 9 settembre 1902, per 1 anno, 

XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 163/61, 63004, Basifone Raf- 
faele, a Napoli « Congegni di sicurezza per fucili da caccia e da tiro al piccione » 
richiesto il 17 marzo 1902, per 1 anno. 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 163/53, 64299, Mona 
Arturo e Radice Domenico, a Milano « Nuovo tipo di soffitto in cemento armato » 
richiesto il 23 giugno 1902, prolungamento per auni 3 della privativa 111/13, rila- 
sciata il 6 luglio 1839, per anni 3 dal 30 giugno ai signori Conti Egidio, Mona Ar- 
turo e Radice Domenico, a Milano, già trasferita ai richiodenti. 

163/94. 855381. Busachi Edoardo di Giuseppe, a Oristano (Cagliari) e Veraci 
Pietro fu Giovanni, a Fireuze « Misuratore di liquidi » richiesto il 24 ottobre 1902, 
per I anno, 

163 95, 05592, Luxche Industriewerke A. G., a Ludwigshafen s/R. (Germania) 
» Compteur à eau » richiesto il 30 ottobre 1902, per anni 6. 

163,96, 655933, Luxscho Industriewerke A, G., a Ludwigshafen s;B. (Germania) 
« Robinet à vis, avec compteur à eau » richiesto il 30 ottobre 1902, per anni 6. 

XVI. llluminazione. — 103/60, 65556, Auzeric Agnes, a Parigi « Système de 
lettre lumineuse » richiesto il Y novembre 1902, per anni 3. 

163/63, 64742, Steilberg Richard. a Charlottenburg (Germania) « Becco Bunsen 
a gas sotto pressione con divisore introdotto nel tubo del becco » richiesto il 7 ago- 
sto 1902, per 1 anno, con rivendicazione di priorità dal 24 marzo 1902. 
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163/67, 65223, Beau Henri, a Parigi « Système de support pour prise de conrant 
pour douilles de lampes electriques à incandesconce et autres applications » ri- 
chiesto il 24 settembre 1902, per anni 6. 

163/93, 65575, Korf Max, a Hanau s/M. (Germania) « Nuovo corpo d'illumina- 
zione » richiesto il 10 novembre 1902, per anni 15, 


XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 163/64, 
64915, Boot Humbert Cecil, a Portland Place (Inghilterra) e Innovazioni relative 
alla estrazione della polvere dai 
sto 1902, per anni 15. 

163,53, 64156, Meurer Otto, a Colonia s/R. (Germania) « Processo e apparecchio 
per la combustione di idrocarburi liquidi » richiesto 1| 23 giugno 1902, prolunga- 
mento per ) anno della privativa 95/8, rilasciata il 2 settembre 1898, per anni 4 
dal 30 giugno. 


tappeti e altri materiali » richiesto il 28 ago- 


163/90, 65571, Roerting Fratelli (Ditta), a Milano « Innovazione nelle stufe a 
vapore e ad aequa calda » richiesto il 10 novembre 1902, per anni 5. 

163/97, 65554, Castellazzo Edmondo fu Luigi, a Milano « Sistema di arricchi- 
mento della torba per uso di combustibile » richiesto il 30 ottobre 1902, per 1 anno. 


XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
163/51, 64674, Pestalozza Aunibale, a Milano « Damigiana Pestalozza » richiesto il 
26 Juglio 1902, per 1 anno. 

163/14, 65557, Benedetti Ernesto fu Vincenzo, a Koma « Cucina e riscaldatore, 
sistoma Benedetti » richiesto il 6 novembre 1902, per 1 anno. 

163/75, 65558, Benedetti Ernesto fu Vincenzo, a Roma « Raccoglitore Benedetti 
per prendere, contenere e portare oggetti di 
vembre 1902, per ] anno. 

163/70, 65559, Benedetti Ernesto fu Vincenzo, a Koma « Sistema di sicurezza 
Benedetti da applicarsi a qualsiasi congegno di chiusura » richiesto il 6 nov. 1902, 
per 1 anno, 


qualsiasi genere » richiesto il 6 no- 


XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 163/92, 65574, Pitts Edward 
Lincoln Parks William Mac Kenzie e Cordiner Arthur Charles, a Jerome, Yavapai 
Arizona (S. U. A.) « Perfectionnements apportés aux lacets de bottinos » richiesto 
il 10 novembre 1902, per anni 6. 


XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 163/55, 64819, Société Anonyme Meray 
& Hogar pour l'Electrotypographe et la Composition téligraphique, a Budapest 
« Apparecchio per forare le striscie registrauti nelle macchine da comporre fun- 
zionanti automaticamente » richiesto il 15 agosto 1902, per anni 15. 

163/38, 65556, Bacigalupi Angelo Emanuele fu Gio. Battista, a Genova « Pro- 
cesso per riprodurre in celluloide clichés, timbri ed oggetti analoghi » richiesto il 
4 novembre 1902, completivo della privativa 122/192, rilasciata il 20 maggio 1900, 
per anni 6 dal 31 marzo al signor Lichtenberg Madsen Dan, ad Odense (Danimarca) 
e trasferita al richiedente. 

163/99, 65587, Bacigalupi Angelo Emanuele fu Già, Battista, a Genova « Pro- 
cesso per riprodurre in celluloide cliches, timbri ed oggetti analoghi » richiesto il 
4 novembre 1902, completivo della privativa 122/192, rilasciata il 20 maggio 1900, 
per anni 6 dal 31 marzo al signor Lichtonberg Madsen Dan, ad Odense (Danimarca) 
e trasferita al richiedente. 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 163/73, 65530, Cormack William, a 
Eskbanck e Lowson James Gray Flowerdew, a Polton (Scozia) e Perfectionnements 
apportés dans la fabrication et le traitement de la gelatine » richiesto il 4 no- 
vembre 1902, per anni 6. 


XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 163-58, 64857, Isella María, a Mi- 
Jano « Quadro indicatore per avvisi da esporsi al pubblico » richiesto il 22 ago- 
sto 1902, per anni 3, 

163/57, 64868, [sella Maria, a Milano « Cartello indicatore reclame per avvisi 
da esporsi al pubblico » richiesto il 22 agosto 1902, per anni 3, 

163/65, 65018, Geiger Benoit tils, a Iggersheim (Alsazia) « Emballage perfec- 
tionné des tubes de papier pour filatures » richiesto l'I settem. 1902, per anni 15. 

163/66, 65127, Harz Carl Otto e von Miller Helene née Sedlmayer. a Monaco 
di Baviera « Procédé de production d'une dorure ou d'une argenture résistante stir 
Jes inembranes animales » richiesto il 19 settembre 1902, per anni 13, 

163/82, 64132, Falconnet Perodeaud & C.ie (Societa), a Choisy-le-Roi (Francia) 
« Perfectionnements dans la fabrication des bandages pour roues de vehieules et 
‘autres articles analogues en caoutchone » richiesto il 20 giugno 1902, completivo 
della privativa 118/82, rilasciata il 23 febbraio 1900, por anni 6 dal 31 dic. 1549. 


VICINI CESARE, gerente, responsabile. 


Sı richiama l'attenzione di quanti possono ‘vi inte- 
resse sul trovato: « Procédé pour scier le verre n, pel 
quale venne concesso in Italia al signor DISSELKOEN Simon 
a Amsterdam un attestato di Privativa Industriale in data 
23 febbraio 1901, Vol. 133 N. 137 e cio allo scopo di provo- 
care eventuali trattative per la cessione della privativa o 
per la concessione di licenze di esercizio della stessa. i 

Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, Torino. 


I! signor Carl Ernst LJUNGMAN, Luogotenente del 
Genio a Stoccolma, concessionario dell'attestato di privativa 
Vol. 39 N. 51027 Reg. Gen. e Vol. 135 N. 247 Res. Att, per: 
« Appareil combiné téléphonique et télégraphique a 
son, pour service en campagne ou comme appareil 
portatif 5, è disposto a cedere la privativa stessa od a 
concedere licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventnali trattative rivolgersi al- 
I Ufficio brevetti d° invenzione e marche di fabbrica per 
P Italia e per l'estero dell'Ing. CARLO BARZANO - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il signor Virginio CARNEVALI a Milano, concessionario 
dell'attestato di privativa Vol. 59 N. 57557 Reg. Gen. e Vo- 
lume 154 N. 5 Reg. Att, per: « Modo di funzionamento 
di motori ad esplosione a due tempi », è disposto a ce- 
dere la privativa stessa od a concedere licenze di applica- 
zione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 


P’ Italia e per l’estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S.* Andrea, 6, MILANO. 


La Société des Inventions Jan Szezepanik & C. a Vienna, con- 
vessionaria dell'attestato di privativa Vol. 35, N. 50410 Re- 
gistro Gen. e Vol. 105 N. 159 Reg. Att, per: 4 Machine 
électrique à percer les cartons », nonché del relativo at- 
testato completivo Vol. 130 N. 202" Reg. Att.. è disposta a 
cedere i brevetti stessi od a concedere licenze di applicazione 
a condizioni vantaggiose. 

. Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
P’ Italia e per Pestero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 
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per dirigere Centrale Santiago, Chill, 
5000 cavalli, praticissimo mo- 
trici Tosi, con qualche cognizione 
parte elettrica, giovane, possibilmente 


già occupato presso analogo impianto. 


Rivolgersi FRANCO TOSI, Legnano. 


É in vendita presso il Manicomio pro- 
vinciale di Como una Motrice a vapore orizzontale 
con bâti tipo Corliss della forza effettiva 25 cavalli 
perfettamente nuova e di buona costruzione. 

Rivolgersi all’ Economato del Manicomio Provin- 


ciale di Como. 


DIRETTORE ai Stabilimento di costruzioni 
meccaniche, pratico d'impiunti industriali, attual- 
mente occupato, desiderando migliorare la propria 
posizione, cerca posto adeguato in officina meccanica, 
oppure quale Direttore tecnico in importante stabili- 
mento industriale. Per offerte e schiarimenti, rivol- 
gersi all Amministrazione del? INDUSTRIA. 


: TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 9. 


VOLUME XVII, N. 10. 


L'INDUSTRIA 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d'argento all'Esposizione Nazionale di Palermo. 
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E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


Parte E Economica 


lita cit i — ico 


MULHOUSE E LE SUE INDUSTRIE. 


Abbiamo dinanzi a noi due volumi pubblicati re- 
centemente per cura della « Societé Industrielle de 
Mulhouse » ed intitolati: Histoire documentaire de 
l’industrie de Mulhouse et de ses environs au dix- 
neuvième siècle. 

Quante cose utili ad apprendersi a chi scorra pa- 
zientemente questi due grossi volumi ! 

Fu nel 1746 che fu istituita a Mulhouse la prima 
fabbrica d’indiane sotto la ragione sociale « Koechlin, 
Schmaltzer & C.le »; i disegni erano eseguiti da Dollfus, 
un pittore socio della Casa. Gli inizi furono modesti: 
la manifattura non faceva che due o tre generi. Non 
si poteva disporre allora che di un piccolo numero di 
colori ed il disegnatore doveva avere un grande ta- 
lento e dar prova di grande ingegnosità per produrre 
dei tipi originali e delle nuove disposizioni. Si ese- 
guiva il genere surate “con un piccolo disegno violetto 
e nero e tessuti a fondo rosso e nero. 

L' industria delle :ndiane non fu trasportata nel- 
l'Europa dalle Indie che al principio del secolo deci- 
mottavo: l Olanda e l’ Inghilterra vi si dedicarono per 
le prime, poi vennero la Germania e la Svizzera. La 
casa Koechlin-Schmaltzer fece venire da questi difte- 
renti paesi degli operai di ogni genere, incisori, stam- 
patori, ecc. La mano d'opera aveva grandissima im- 
portanza in questa epoca, benché la chimica e la mec- 
canica aprissero già vasti orizzonti all’ industria. E 
Mulhouse domandò ad Amburgo i primi suoi chimici 
per la ricerca dei colori; a Neufchàtel, a Ginevra, a 
Basilea reclutò i suoi migliori operai. 

La casa Koechlin, Schmaltzer € C.ie vide presto 
separarsi i suoi soci per creare dei nuovi stabilimenti. 
Venti anni dopo, verso il 1768, si contavano a Mulhouse 
quindici manifatture d'indiane, con succursali nei Vosgi. 
Nel 1786 ventitre fabbriche producevano annualmente 
quattro milioni di metri d’indiane il cui prezzo variava 
da 26 a 44 centesimi il metro. 

Nel 1813 il numero delle case era variato di puco 
— erano 21 — e la loro produzione si elevava a quasi 
sei milioni di metri. Nel 1900 le fabbriche sono ridotte 
a 12, per l'avvenuta concentrazione delle imprese: esse 
possiedono 105 macchine da stampare che rendono 
ciascuna, 5000 pezze da 80 a 100 metri — il che fa in 
media per anno una produzione di più che 47 milioni 
di metri. 

È ritemprante la lettura di questi due grossi vo- 
lumi lá dove specialmente si espone lo sforzo assiduo, 
la paziente tenacia che fu necessaria per giungere a 
questi resultati meravigliosi. 


Nel 1815 Mulhouse si trovò bruscamente ad avere 


‘di fronte la concorrenza, che sembrava rovinosa, del- 


l'Inghilterra: questa fabbricava dei prodotti a bassi 
prezzi e minacciava così di portar via a Mulhouse i 
suoi sbocchi migliori. 

Mulhouse si mise audacemente a lottare con lIn- 
ghilterra tentando di produrre anche a più buon mer- 
cato: la chimica dei colori sorgeva allora e gli indu- 
striali di Mulhouse si fecero chimici: l Inghilterra 
brillava per le sue macchine, Mulhouse dominò con la 
chimica — ed è noto quali meravigliosi resultati si 
ottennero dall’industria grazie ad essa. Per quanto ri- 
guarda Mulhouse basti notare che in questi ultimi anni 
vi furono prodotti in media trenta milioni di chilo- 
grammi di filati ogni anno, senza contare l’ enorme 
sviluppo preso dall'industria della lana e dalle indu- 
strie accessorie per la costruzione di macchine. 

Le preoccupazioni industriali non fecero dimenti- 
care agli industriali di Mulhouse i problemi sociali: 
nel 1827, per la prima volta in Francia, fu uno dei 
principali filatori del Basso Reno che richiamò l'atteu- 
zione sulla necessità di regolare il lavoro dei fanciulli 
e la « Società Industriale » di Mulhouse si interessa 
continuamente di tutte le questioni riflettenti il mi- 
zlioramento economico e morale dei suoi operai. 


.. Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


NUOVI TIPI DI TURBINE A VAPORE. ! 


(Vedi tavola a pagina 152-153). 


Questa categoria di motrici è sempre oggetto del- 
l'attenzione generale e perciò crediamo opportuno far 
conoscere i tipi che ultimamente sono stati ideati. 

La costruzione Stumpf applica il principio delle 
turbine ad azione, pure adottando delle palette Pelton 
di forma speciale. Come mostrano le fig. 1 a 3, le pa- 
lette semicircolari sono inserite nella corona ingros- 
sata della ruota mobile, asportando anche un pezzo 
semicircolare della parete che separa le cassette l’una 
dall’altra. Ciò non dà luogo ad inconveniente di sorta, 
poiché il vapore non riempie le cassette che in parte. 
Se la velocità periferica è abbastanza grande, il vapore 
abbandona la ruota in direzione radiale. La disposi- 
zione Stumpf ha per iscopo di mantenere il getto di 
vapore unito sotto forma compatta. Molto ingegnosa è 
la disposizione delle bocche d’iniezione del distributore 
e la regolazione ottenuta chiudendo ad una ad una 
ma per intero, le singole bocche, come si pratica nelle 
turbine Girard. Le bocche hanno un profilo rettango- 
lare e sono addossate per modo che a carico completo 


1 Da un articolo di Stodola nella Zeit. des Ver. deutscher. Ingenieure, 1903, 
pag. 270. 
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il getto di vapore su tutta la periferia assume quasi 
l'aspetto di- un getto unico. 

È novevole il concetto di ricondurre all' indietro 
il getto efiluente che possiede sempre una velocità 
considerevole per mezzo di direttrici alloggiate nel- 
l'inviluppo della turbina, in modo da farlo lavorare in .Y, 
come è indicato nella fig. 3, nel senso della rotazione 
sulle superfici laterali della ruota. Con ciò si annulle- 
rebbe la velocità relativa fra ruota mobile e vapore ed 
eventualmente si otterrebbe un piccolo aumento di forza 
motrice disponibile che ridurrebbe il lavoro assorbito 
dalla macchina a vuoto. Trattasi di una disposizione 
interessante, ma è dubbio che, tenuto conto della pic- 
cola estensione delle superfici colpite, il guadagno sia 
rilevante. Una turbina Stumpf si sta eseguendo dal- 
PA. E. G. di Berlino. | 

Nella turbina Zoelly (fig. 4-8) la ruota mobile consta 
di un gruppo per cosi dire di razze tenute insieme da 
un mozzo robusto. A ciascuna razza viene data la forma 
approssimata di solido di uniforme resistenza e viene 
lavorata per modo che la sua estremità assuma la forma 
d'una paletta Pelton. Secondo Zoelly, le palette deb. 
bono, per ottenere il massimo effetto utile, essere 
messe a maggior distanza di quello che si ritenga co- 
munemente e perció non conviene, secondo lui, inse- 
rirle entro un disco centrale unico; questa la ragione 
della disposizione adottata. 

Le fig. 9-11 ne mostrano l'applicazione alle turbine 
a espansione multipla. Nelle prime ruote é mantenuta 
la forma Pelton, la cui superiorità sulla Girard è ormai 
constatata. Nelle ruote a bassa pressione caricate su 
quasi tutta la periferia, il vapore si muove in direzione 
assiale. ! 

Questo tipo di turbine è ora eseguito dalla Ditta 
Escher Wyss di Zurigo. 


Mineralurgia. 


FRANTUMATORE 
DELL'ING. G. B. GALLINI, A LOVERE. 


(Vedi tavola a pag. 152-153). 


Nell'ideare il frantumatore rappresentato dalle 
fig. 1 e 2, il cui principio può esser applicato alla co- 
struzione di magli, zappatrici ed altre macchine, ma 
che troverà specialmente utile applicazione in sostitu- 
zione dei pistoni verticali, l'inventore ha avuto in 
mente di avvicinarsi il più possibile al modo di lavo- 
rare del martello a mano, macchina antichissima e 
semplicissima che l'inventore chiama leva di quarto 
genere. 

Il modo di funzionare non ha bisogno di spiega- 
zione e facilmente si vede come con esso si possa uti- 
lizzare una energia rilevante con dimensioni della 
macchina molto ridotte. 

Nel tipo rappresentato, che si riferisce a un fran- 
tumatore da gesso, i martelli pesano kg. 25 ciascuno, 
cadono dall'altezza di m. 1.10 e triturano circa 100 quin- 
tali di gesso al giorno, assorbendo la forza di un ca- 
vallo e mezzo. I bracci dei martelli hanno lunghezze 
un po'disuguali tra loro per ottenere che la loro azione 
si distribuisca equabilmente su tutta la superficie della 
griglia. 
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Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 
MACCHINE A BENZINA PER AUTOMOBILI. 


Si tratta di perfezionamenti introdotti nelle macchine 
a benzina per automobili dai sigg. Panhard e Levassor di 
Parigi, a scopo di aumentarne la potenza e la leggerezza. 
Tali perfezionamenti sono mostrati dalla figure allegate di 
cui la prima dà la sezione longitudinale verticale dei loro 
motori a combustione interna; la seconda ne dà la pianta e 
la terza una sezione trasversale e verticale di uno dei cilindri. 
Come si vede il motore consiste di 4 cilindri A di acciaio fuso, 
disposti di fronte ed interamente separati l’ uno dall’ altro. 
Ognuno di tali cilindri è poi collegato mediante la flangia C 
alla rispettiva scatola B perla manovella. Tale disposizione 
permette ad ogni cilindro di venire tornito a parte si da 
ridurne il peso il più possibile. A chiudere il cilindro su- 
periormente serve un coperchio D munito di valvola d'a- 
spirazione E e di scarico F, e di accenditore O. Superior- 
mente il cilindro ha un rivestimento G di sottile lamiera 
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ondulata trasversalmente, onde permetterne le necessarie 
deformazioni per le dilatazioni. I bordi poi del rivestimento G 
sono saldati al cilindro A. Lo stantutfo H entro il cilindro 
serve al solito da guida alla biella 7. Il coperchio D è fatto 
a forma di tubo K fuso con camicia d’acqua. Il collegamento 
del coperchio suddetto al cilindro è assicurato da 4 bolloni. 
Si hanno poi una valvola di scarico F e tre di aspirazione E 
poste su un disco M avvitato in un’apertura N del coperchio. 
L’unione è ottenuta mediante una guarnizione P disposta 
in una scanalatura circolare e stretto dal coperchio Q che 
vien fissato mediante il bollone centrale R. L’ accenditore O 
può venir posto su qualunque parte conveniente del coperchio. 
La valvola di scarico F è comandata da una camma S sul 
contralbero T movente un’asta U. 

La pressione esercitata sul coperchio all’ apertura della 
valvola di scarico è controbilanciata dalla tensione di un 
tirante V, un estremo del quale è fissato all’incastellatura B 
e l’altro al coperchio della parte dello scarico. I vari coperchi 
poi sono collegati fra loro dai bracci X e dalle chiavarde Y. 
Tale disposizione ha per iscopo di distribuire su parecchi 
cilindri gli sforzi laterali esercitati su un cilindro all'istante 
dell’esplosione. 
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Elettrotecnica. 


Crediamo opportuno di riprodurre la seguente 
relazione sulle 


RECENTI ESPERIENZE 
DI TELEGRAFIA SENZA FILI A GRANDI DISTANZE 
COL SISTEMA MARCONI.! 


Essa rispecchia le preoccupazioni manifestatesi al- 
estero, delle quali st fa eco anche la recente pub- 
blicazione dei professori Righi e Dessau (« La tele- 
grafia sensa fili », Bologna, Zanichelli). 


Certamente non troppa fede avevano trovato sul 
principio le asserzioni di Marconi sulla trasmissione 
elettrica transatlantica senza fili. La scelta della let- 
tera S rappresentata nell’ alfabeto Morse da 3 semplici 
punti, non poteva convincere molto gli increduli. 

Ora però, dopo le esperienze ufficiali iniziate il 
21dicembre scorso fra il capo Breton e la posta di Poldhu, 
è fuori dubbio che la trasmissione transatlantica è non 
solo possibile, ma prossima a entrare completamente 
nella pratica. 

E assolutamente certo che la potente stazione di 
Poldhu installata dalla Wireless Company ha potuto 
trasmettere dei telegrammi completi alla corazzata 
Carlo Alberto a distanze almeno eguali a 1500 km. ol- 
trepassando anche considerevoli elevazioni. 

Prima però di riassumere tali esperienze crediamo 
convenga ricapitolare i dati forniti da Marconi alla sua 
conferenza alla Royal Institution del 13 giugno 1902, 
intitolata The progress of electric space telegraphy. 


Il trasmettitore. 


Lo smorzamento è certamente rapido per un 
oscillatore aperto come quello di Marconi e di altri 
esperimentatori nelle prime esperienze. Tale rapido 
smorzamento, dovuto sopratutto alla dissipazione del- 
l'energia irradiata, è stato dimostrato da Tissot colle 
sue esperienze. 

Tale circostanza sembrava dover rendere illusorio 
ogni tentativo per accordare fra loro due posti, e 
i molti tentativi fatti per avere l'accordo d'un ap- 
parecchio ricevitore con un trasmettitore diretto, vale 
a dire con un trasmettitore costituito da un’ antenna 
direttamente collegata al vibratore, sono completamente 
falliti. Se non si ha una vera risonanza, il ricevitore 
risponde solo ad un colpo. Ora l’ energia di tale colpo è 
tanto maggiore quanto più considerevole è la potenza 
trasmessa dall'ondulazione. 

Col sistema a trasmissione diretta, sono appunto 
le condizioni nelle quali il rapporto dell'energia irradiata 
e più grande che rendono massimo lo sinorzamento. 
Si comprende però come sia possibile di utilizzare 
altrimenti l’ energia raccolta dal ricevitore ponendosi 
in condizioni tali che abbiano a sviluppparsi dei feno- 
meni di risonanza. 

D'altra parte, l’ energia utilizzabile degli apparecchi 
ricevitori, è una minima frazione dell energia trasmessa, 
e cresce insieme a quella spesa nella trasmissione. 

Gli sforzi principali di Marconi sono stati diretti 
in primo luogo a rallentare lo smorzamento delle 
onde emesse allo scopo di poter utilizzare, come 
dicemmo,i fenomeni di risonanza, in secondo luogo al- 
l'aumento dell’ energia trasmessa. Le disposizioni che 
gli hanno permesso di raggiungere il primo scopo si 
riferiscono a due sistemi ben differenti. 

Uno di questi consiste nel crescere sensibilmente 


1 Éclairage électrique, N. 2, 1903. 
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la capacità dell’ antenna di emissione in modo da avvi- 
cinarsi alle condizioni dell’ oscillatore chiuso. Il sistema 
che sostituisce in questo caso l’ antenna è costituito da 
due cilindri metallici concentrici di 7 m. di altezza ed 1.5 
di diametro che formano una specie di grande conden- 
satore, l’armatura interna essendo in comunicazione 
colla terra. 

Questo sistema avrebbe permesso di realizzare l' ac- 
cordo fra le stazioni dell’isola Wight e di Poole ad una 
distanza di 45 km. senza disturbo alcuno del funzio- 
namento dei posti vicini. Tuttavia fu però un altro 
sistema che egli adottò per le esperienze di Biot e 
Calvi. Il principio fondamentale di tale sistema comporta 
l'adozione di un apparecchio di Tesla o di d'Arsonval. 

L'oscillatore è completamente chiuso; ma eccita 
per induzione elettro-maguetica un circuito secondario 
collegato all antenna che irradia poi una frazione del- 
l' energla del circuito di scarico. 

Un tale sistema presenta uno smorzamento molto 
minore di quello costituito dall’ oscillatore aperto a si- 
stema diretto, e si comprende a tutta prima come sia 
tuttavia possibile di emettere una quantità di energia 
irradiata confrontabile ed anche superiore a quella 
data dalla solita disposizione a rapido smorzamento. 

Si dispone infatti una capacità nel circuito di sca- 
rico (primario di un rocchetto Tesla) ciò che permette 
di aumentare in un grande rapporto Penergia in giuoco 
necessariamente limitata nel sistema diretto dal po- 
tenziale di scintillamento dell’oscillatore. 

Ma Marconi deduce un altro vantaggio dal sistema. 
Le oscillazioni sarebbero abbastanza continue per per- 
mettere l'accordo con un /igger (rocchetto d'induzione) 
conveniente di ricevimento, formato esso pure da una 
specie di apparecchio Tesla (o risuonatore Oudin). 

E se l’applicazione del sistema nelle esperienze 
fatte da Marconi in Corsica non ha dimostrato una 
assoluta perfezione nell’ accordo e l'eliminazione asso- 
luta del possibile intercettamento dei segnali, l'inventore 
stesso avrebbe poi raggiunto altri nuovi progressi ed 
ottenuto la comunicazione fra le stazioni di S. Caterina 
(isola di Wight) e di Poole senza disturbo alcuno per 
le stazioni vicine. Ed anche la grande stazione di Poldhu 
sarebbe atta a trasmettere dei segnali sintonici, deci- 
frabili a più di 1000 miglia senza che la stazione di 
capo Lizard, che ne é distante solo 7 miglia, ne sia per 
nulla sollecitata. 

Vedremo poi ciò che si deve pensare delle asser- 
zioni di Marconi in quanto si riferisce alla soluzione 
completa del problema della sintonia, ma si deve rico- 
noscere che egli è riuscito ad accrescere, in una mi- 
sura finora sconosciuta, l'energia messa in giuoco nella 
trasmissione, e sta in ciò sopratutto, e forse anche 
esclusivamente, la ragione del suo successo. 


La stazione di Poldhu. 


Il sintonismo non sembra infatti avere nei recenti 
impianti di Marconi che uno scopo diremo quasi se- 
condario. Ma la potenza messa in giuoco si misurerebbe 
a kilowatts, e la stessa unità dovrebbe servire per il 
consumo corrispondente nei circuiti primari. 

Come si poterono raggiungere emissioni di tale 
potenza, emissioni tali che fecero chiamare la stazione 
di Poldhu una fabbrica di fulmini? 

Sventuratamente Marconi, così diffuso quando si 
trattava delle parecchie soluzioni del problema della 
sintonia, si mostra invece molto riservato per quanto 
si riferisce a questa importante questione. Gli impianti 
ultra-potenti della Wireless Company non sono cono- 
sciuti infatti che nei loro tratti generali. 
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La stazione di Poldhu si componeva in massima di 
due alberi di una cinquantina di metri d'altezza e posti 
a 60 metri di distanza fra loro. Fra le cime di tali al- 
beri era tesa una fune metallica bene isolata. Una cin- 
quantina di antenne in filo di rame nudo sospese a 
tale fune davano all'insieme l'aspetto di un gigantesco 
ventaglio. Tali antenne riunite alla base da un con- 
duttore comune comunicano col secondario di un grande 
trasformatore del tipo Tesla, 

Dopo le esperienze fatte sulla Carlo Alberto, come 
sappiamo, la disposizione fu cambiata. Essa comprende 
attualmente quattro torri di legno di 64 m. di altezza. 
(Vedi L'Industria, N. 43, 1902). Tali torri, formate di 
solida struttura reticolare, sono disposte ai vertici di 
un quadrato di 60 m. di lato. Ciascuna delle sezioni 
della rete d'emissione è formata da un centinaio d’an- 
tenne sospese a funi tese fra le cime delle quattro torri, 
i punti di attacco essendo distanti fra loro di circa 
mezzo metro. All'aliro estremo le antenne si attaccano 
tutte ad un conduttore comune, sotto un angolo di 45° 
circa, per penetrare nella stazione che é al centro del 
quadrato delle antenne. 

L'energia elettrica necessaria è fornita da un gruppo 
di alternatori industriali e di trasformatori ad alta ten- 
sione. Sono questi trasformatori che eccitano il circuito 
di scarico di cui il secondario e collegato alle antenne. 
Queste sarebbero caricate ad una tensione tale durante 
la trasmissione che si avrebbe una scintilla di 30 em. 
di lunghezza fra uno dei conduttori del sistema e la 
terra. In mancanza di dati più precisi, è difficile di 
rendersi conto del valore di questi dati. 

Nelle esperienze di Wimereux, Marconi si limi- 
tava però ad una energia ridotta che si può ritenere, 
per un centinaio di watts spesi nel primario, di */, di 
Joule per ogni scintilla col sistema di trasmissione di- 
retto di cui aveva fatto uso. Tali scintille avevano da 
2 a 3 cm. di lunghezza. 

Col sistema indiretfo, o coll'uso di rocchetti Tesla, 
impiegato nelle esperienze Biot-Calvi, venivano adottati 
due roechetti Rulmkorff sufficientemente potenti, e 
una dozzina di bottiglie di Leyda in quantità. L'energia 
spesa nel primario arrivava a 250 watt, le scintille 
erano pressa poco eguali a quelle di Wimereux e cor- 
rispondevano probabilmente allo stesso potenziale esplo- 
sivo, pur essendo pero, in causa della capacità del cir- 
cuito, molto più grande la quantità di energia messa 
in giuoco che arrivava ad ogni scarica ai 4 o 5 joule. 

D'altra parte, nelle esperienze eseguite in Francia, 
sia dal capitano Ferrie, sia dagli ufficiali di marina, e 
specialmente dal luogotenente Tissot, esperienze nelle 
quali si erano raggiunti i 200 km. di distanza, le scin- 
tille adottate col sistema diretto raggiungevano 5 a 
6 cm. di lunghezza. 

Nessuna delle esperienze precedenti sembra esser 
stata compiuta in condizioni simili a quelle di Poldhu 
dal punto di vista della grandezza dell'energia messa in 
giuoco. 


I primi tentativi di comunicazioni trausatiantiche. 


L'ufficio di Poldhu era stato stabilito allo scopo di 
tentare la comunicazione dell'Europa coll'Ameriea. Le 
prime prove furono poco fortunate. Il punto scelto 
sulla costa americana fu il capo Cod nel Massachussets; 
dopo un certo numero di tentativi Infruttuosi per avere 
dei segnali da Poldhu, l'albero ricevitore fu abbattuto 
da un colpo di vento. La stazione ricevitrice fu allora 
impiantata sulle coste della Terranuova, ma si dovette 
però rinunciare ad alberi permanenti e limitarsi ad 
una semplice antenna tenuta sospesa da un cervo vo- 
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lante sistema Hargrave. Si comprende d'altra parte la 
difficoltà presentata dall'impianto di radiatori simili a 
quelli di Poldhu su un littorale come quello, spazzato 
dalle tempeste in inverno, e quella che si deve incon- 
trare per garantire in ogni tempo soddisfacenti isola- 
menti per le alte tensioni impiegate. E stato appunto 
con una tale antenna sostenuta da un cervo volante e 
di 150 m. di altezza verticale che si sarebbero ricevute 
le famose S di cui si disse. 

Il coherer impiegato era il coherer Castelli a 
goccia di mercurio di cui si serve convenientemente 
la marina italiana. Tale coherer è auto-decoherizzante; 
1 segnali erano dunque ricevuti al telefono. 

Secondo le osservazioni di Marconi pero, i coherer 
comuni, impiegati con un sistema diretto di ricevi- 
mento, sono in realtà più vantaggiosi di quelli auto- 
decoherizzantisi perchè questi ultimi anche se appa- 
rentemente più sensibili, non permettono di trar partito 
dei jiggers di sintonia. 

La resistenza di un auto-decoherizzante e sempre 
debolissima, sì che il condensatore dell’ apparecchio 
sintonico viene a trovarsi per così dire in corto cir- 
cuito e la risonanza non si può avere nel circuito ri- 
cevitore. Affinché gli effetti delle vibrazioni concordanti 
possano sommarsi, integrarsi per così dire, sul coherer, 
bisogna. secondo Marconi, che tale coherer presenti 
una resistenza quasi infinita all’inversione. | 

Ne viene che sono i coherer molto resistenti i più 
sensibili; ma tale sensibilità non viene a manifestarsi 
che alla condizione di adottare la sintonia, il che, 
come è facile comprendere, non si potrà mai ottenere 
se non quando le antenne siano assolutamente stabili, 
sì da presentare una capacità invariabile. Tali condi- 
zioni non possono essere completamente soddisfatte 
con antenne ad aquilone, il che spiega l'abbandono del 
coherer ordinario e delle disposizioni di sintonia nelle 
esperienze di Terranuova, e l'adozione di coherer anti- 
decoherizzanti. 

Invece, in una serie di esperienze più recenti fatte 
sul transatlantico Philadelphia ove l'antenna si tro- 
vava fissa ad un albero di 55 m. di altezza, sì ottennero 
risultati ben migliori coi coherer ordinari che non con 
quelli auto-decolierizzanti, perché diveniva possibile di 
utilizzare i jiggers ricevitori. Così mentre gli auto- 
decoherizzanti di Castelli non davano segnali che fino 
a 700 miglia, i coherer ordinari permisero di ottenere 
delle trasmissioni decifrabili anche fino a 1200 miglia. 


Il detector magnetico. 


Nelle esperienze a grande distanza di cui si disse, 
è insomma sulla sola trasmissione che Marconi ha ope- 
rato. I ricevitori adottati erano identici a quelli adot- 
tati fin qui, ed i coherer non sembrano molto differire 
da quelli di cui si servono gli altri sperimentatori. 

Ma nelle esperienze effettuate sulla Carlo Alberto 
fu introdotta una modificazione capitale nel ricevitore, 
modificazione di natura tale di migliorare la tecnica 
della telegrafia senza fili. Essa consiste nel sostituire 
al coherer un segnalatore (detector) d'onde di sensibi- 
lità almeno eguale, ma di regolarità e sicurezza perfetti. ? 
Il principio su cui si basa questo apparecchio di Mar- 
coni è diverso da quello del coherer. Si sa come le 
sottili sbarre d'acciaio calamitate a saturazione, subi- 
scono una parziale smagnetizzazione quando sono sot- 
tomesse all’azione di una corrente ad alta frequenza. 
Tale fenomeno è stato segnalato già da tempo da dif- 


1 Vedi L’Industria, anno 1902, pag. 455. 
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ferenti osservatori, Lord Rayleigh fra gli altri, ed ha 
formato lo scopo di studii speciali di Rutherford e di 
Miss Broaks. 

L'effetto di smagnetizzazione è permanente e si 
produce per l’azione di correnti ad alta frequenza emesse 
da un eccitatore, quando la sbarra d’acciaio magnetiz- 
zato a saturazione è posta in una bobina capace d'esser 
sottoposta alla loro influenza. 

Si capisce come il fenomeno possa essere utilizzato 
per la costruzione di un segnalatore di onde elettriche, 
e Rutherford ha descritto un tale apparecchio basato 
sulla smagnetizzazione parziale di aghi d'acciaio, e per 
mezzo di un magnetometro riuscì a svelare gli effetti 
di un radiatore a circa 1200 m. di distanza. Tale di- 


Fig. 1. 


sposizione era però poco sensibile, e d'altra parte la 
sua delicatezza pel fatto di comprendere un magneto- 
metro, e la necessità di ristabilire la magnetizzazione 
a saturazione nelle sbarre d’acciaio ad ogni manovra, 
rendevano certamente l'apparecchio non pratico. 

Fu modificando tale apparecchio che Marconi riuscì 
ad ottenere il suo detector semplice e sensibile. Un 
nucleo di ferro duro o d’acciaio è posto in una bobina 
formata da uno o due strati di filo di rame isolato le 
cui estremità, come si vede dalla fig. 1, sono collegate 
all'antenna ed a terra. Un secondo avvolgimento molto 
più spesso è disposto sopra il primo e collegato ad un 
telefono, che fa la funzione del magnetometro dell’appa- 
recchio di Rutherford e permette di svelare le minime 
variazioni di induzione magnetica del nucleo. 

Un carattere speciale e originale di questo apparec- 
chio si ha in ciò che il nucleo d’acciaio si trova posto 


nel campo magnetico creato da un magnete mobile 
meccanicamente. La forza magnetomotrice subisce così 
delle continue variazioni relativamente lente. 

Mentre il telefono dà un suono ben netto ad ogni 
emissione del trasmettitore ed a distanze considerevoli 
quando il magnete gira, esso cessa di dare un effetto 
percettibile anche a piccole distanze, quando il ma- 
' gnete e fisso. 

Si ottiene lo stesso fenomeno spostando il nucleo 
magnetico in un campo fisso: prendendo per esempio 
come nucleo mobile un filo d' acciaio trascinato come 
una cinta di trasmissione per mezzo di due pulezgie, 
secondo l'asse di una bobina a doppio avvolgimento 
posta in un campo magnetico, le cui linee di forza sono 
parallele al filo suddetto d'acciaio (fig. 2). 
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La variabilità del campo sembra dunque essere la 
condizione principale per la produzione del fenomeno, 
e Marconi ne ha dato una spiegazione che si basa sul 
ritardo di magnetizzazione rispetto al tempo. La ma- 
gnetizzazione seguirebbe le variazioni del campo con 
un certo ritardo, ma tale ritardo si troverebbe annul- 
lato e l’induzione magnetica prenderebbe immediata- 
mente il valore, corrispondente a quello del campo 
attuale durante l'azione di un’ onda sul nucleo. Ne ri- 
sulterebbero così delle brusche variazioni nell’ indu- 
zione, variazioni che subito si rivelano al telefono con 
un suono. 

Tuttavia i fenomeni di ritardo sopra accennati sem- 
brano troppo lenti in generale per potersi qui invo- 
care. D'altra parte essi non si hanno che col ferro dolce 
e diventano ben poco sensibili col ferro duro e Pac- 
ciaio. La variazione dell’isteresi propriamente detta 
permette di dare una spiegazione del fenomeno senza 
far intervenire la questione di tempo. 

Qualunque sia il valore della spiegazione, sembra 
stabilito che, non solo l'apparecchio così costruito può 
servire come segnalatore di onde elettriche, ma si mostra 
altrettanto sensibile di un coherer; fatto questo molto 
importante e non prevedibile. | 

Dopo d'averne fatto una prova nelle stazioni dell'isola 
di Wight e di Poole, Marconi l’utilizzò poi con successo 
sulla Carto Alberto. ( Continua). 


Elettrochimica. 


L'IMPIANTO DI SAULT S.TE MARIE, ONTARIO, 
PER LA FABBRICAZIONE ELETTROLITICA DELLA SODA CAUSTICA 
E DELL? IPOCLORITO DI CALCIO. ! 


L'importanza sempre maggiore che vanno assumendo 
le industrie elettrochimiche, ci induce a riprodurre le notizie 
particolareggiate che ora si hanno su questo nuovo impianto 
che trae l’energia elettrica dalla caduta del fiume S.te Marie, 
nel Canadà. 

L’ industria della soda elettrolitica sarà col tempo riser- 
vata soltanto a quei paesi che dispongono di una grande 
forza d’acqua, la quale possa essere facilmente utilizzata. 

I ditterenti processi in uso, differenziano fra loro spe- 
cialmente per gli apparecchi impiegati ed a Sault S.te Marie 
si impiega quello col catodo di mercurio. L' elettrolizza- 
tore consta di un vaso a forma circolare, di terra cotta ve- 
trificata sul cui fondo sono tagliati dei segmenti che portano 
dei fori ai quali ne corrispondono altrettanti sulla parte su- 
periore ; questo vaso ha nell’ insieme l’ aspetto di una ruota, 
che funge da campana per trattenere il cloro e nel contempo 
da agitatore. 

Gli anodi sono formati da blocchi di carbone, inseriti 
nelle aperture superiori della cella, e sono attraversati da 
bastoncini pure di carbone bene avvitati. Allorché gli anodi 
sono infissi, la campana può essere lutata con un mastice 
speciale. Mediante un tubo di grès che porta un collaretto 
la cella d’elettrolisi è sospesa entro un trogolo circolare di 
ghisa a pareti basse, del diametro di 5 piedi, il cui fondo è 
ricoperto da uno strato di mercurio, che permette di tenere 
separato l’ interno della cella dallo spazio anulare esistente 
fra le pareti dei due recipienti. 

Quando si comincia l’elettrolisi, l'elettrolizzatore è ripieno 
di soluzione di sale comune, mentre lo spazio anulare esterno 
contiene uno strato d'acqua che sovrasta il mercurio, il quale 
viene così a separare il liquido interno dall’estèrno, impe- 
dendo ogni comunicazione. Gli anodi di carbone, per mezzo 
di un anello metallico che li unisce, sono congiunti al polo 
positivo di una dinamo, ed il recipiente di lamiera è in con- 
tatto col negativo. Al momento in cui si lancia la corrente 


| Journal of the Society of Chemical Industry, 1902, +. 
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Pelettrolizzatore si pone a ruotare entro al trogolo di ghisa. 
Il movimento le viene impresso dal tubo che la sostiene; e che 
funge da albero. 

A mano a mano che la soluzione salina si decompone, il 
cloro esce dal tubo che tiene sospeso l’elettrolizzatore, mentre il 
sodio si combina col mercurio. L’amalgama formatasi è spinta 
pel moto di rotazione verso la periferia, in ciò facilitata da 
sporgenze disposte a raggi che si trovano sul fondo del re- 
cipiente di ghisa. L'amalgama essendo più leggiera del mer- 
curio puro, sale alla superficie, dove trova l’acqua che tosto 
la scompone, ed il mercurio reso libero torna al fondo, d'onde 
pel moto centripeto è spinto al centro, e quivi riprende il ciclo. 

Si vede quindi che la vera funzione della cella a catodo 
di mercurio, è quella di togliere prima il sodio, poi l'amal- 
gama dal campo di decomposizione non appena si sia for- 
mata, quindi di separare il sodio riottenendo tutto il mer- 
curio per farlo rientrare nel ciclo. Perchè il lavoro proceda 
continuo, occorre che la cella sia alimentata senza interru- 
zione con una soluzione salina di titolo costante, e, per la 
stessa ragione, occorre che sia continuo il detlusso dell’ idrato 
sodico che va for:nandosi. Per quest'ultimo scopo si è provve- 
duto semplicemente adattando al recipiente di ghisa un tubo 
di scarico che affiora alla superticie della soluzione alcalina 
nello spazio anulare esterno; quando la soluzione ha rag- 
giunto la densità voluta, si apre la comunicazione collo sca- 
rico, mentre una corrispondente quantità d’acqua viene 
subito a sostituire il liquido uscito, aftluendo da un tubo 
speciale. La densità costante della soluzione salina é assai 
difficile ad ottenersi, ed è della massima importanza per la 
buona riuscita del processo elettrolitico. La cella impiegata 
a Sault S.te Marie porta al centro una coppa o ricettacolo 
che riceve Pelettrolito in soluzione concentrata, la quale col 
mezzo di adatti condotti, è guidata nella zona di decompo- 
sizione, e da questa dopo esaurimento, è smaltita attraverso 
un tubo che si innesta nel fondo. Con tale disposizione, 
l'elettrolito si rinnova costantemente rimanendo sempre allo 
stesso titolo, poichè la soluzione diluita è riportata ester- 
namente alla densità voluta. 

Per la produzione economica della soda, importa: 


1° Che la cella sia fatta di un materiale resistente al- 
l'azione del cloro libero e dell' idrato sodico. 

2° Che il consumo di energia sia ridotto al minimo. 

3° Che la corrente abbia la massima densità possibile 
per ridurre al minimo il costo di lavorazione. i 

4° Che sia impedita la ricombinazione dei prodotti ti- 
nali e le reazioni secondarie. 


Nell'elettrolizzatore usato a Sault S.te Marie, i materiali 
esposti all’azione del cloro libero, sono la maiolica vetrata e 
il carbone; quelli esposti all’azione della soluzione alcalina 
sono il mercurio e il ferro, che sono appunto le sostanze più 
adatte. Per questo fatio l'impianto riesce di lunga durata, 
essendo assai ridotte le spese di manutenzione. 

Per decomporre la soluzione concentrata di sale comune 
(peso 8p. 1.200%8) 8i renderebbe necessaria una differenza 
teorica di potenziale di 2.30 volt. Le celle elettrolitiche col ca- 
todo di mercurio, sì costruiscono di solito per una differenza 
di potenziale di 4 a 5 volt ed a Sault S.te Marie, valen- 
dosi di corrente di elevata densità si lavora con una diffe- 
renza di potenziale di 5 volt. Il costo dell'energia è di 0.136 cents 
(di dollaro) per libbra del prodotto, che però può ridursi 
di 0.027 cents diminuendo la densità della corrente, e funzio- 
nando con una differenza di potenziale più bassa. 

Torna tuttavia vantaggioso l’impiego di una corrente di 
elevata densità, poichè si aumenta la produttività delle celle, 
e le spese d'impianto e di fabbricazione gravitano in pro- 
porzione minore sul costo finale del prodotto. A Sault 
S.te Marie si impiega una corrente di 800 a 1000 ampere 
per cella: il passaggio di questa enorme corrente attraverso 
ad una cella di soli 3 piedi di diametro, fu reso possibile 
soltanto mercè la scoperta dell'elettrodo di carbone grafitico 
Acheson, la cui conducibilità è di 4 volte quella del carbone 
ordinario, ed anche per ettetto del sistema speciale di cir- 
colazione dell'elettrolito. 

Come già fu notato, se non si asportasse immediata- 
mente l amalgama dal campo di decomposizione, avrebbe 
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luogo la ricombinazione dei prodotti formati e si avrebbero 
le reazioni secondarie seguenti: 


2 Na+2H,0=2 NaOH +2 H 
2 Na OH -4- 2Cl — Na CLO + Na Cl + HO 


«Ove poi si facesse uso dell’elettrolito riscaldato, non si 
potrebbe evitare la formazione del clorato. 

Le reazioni secondarie soprariferite, tornano assai dan- 
nose per le proprietà esplosive che offre la mescolanza di 
cloro e d'idrogeno. 

Essendo impossibile di impedirle completamente devesi 
ritenere che la cella di Sault S.te Marie fornisca, a questo 
riguardo, buoni risultati, dal fatto che nel 1901 la quan- 
tità di idrogeno svoltosi per reazioni secondarie fu inferiore 
al 8 ?/; della quantità totale di cloro prodotto. 

Lo stabilimento di cui e parola, fu impiantato dalla 
Canadian Electro-Chemical Co. Ltd. e dispone della forza 
di 660 kw. fornita da 3 dinamo di 220 kw. ognuna delle 
quali é posta in movimento da una turbina. 

L'impianto elettrolitico comprende 120 celle, e l'impianto 
per la evaporazione del liquido alcalino è di 6 caldaie. 

Per la lavorazione dell'ipoclorito di calcio, si dispone 
di 10 camere lunghe 55 piedi e 6 pollici, larghe 17 e 6 ed 
alte 6. Ciascuna camera contiene 6 piani di piombo. La calce 
spenta che occorre è fornita da un macchinario capace di 
produrne 14 tonn. al giorno. 

Nel primo anno di esercizio lo stabilimento produsse 
4 tonn. e 800 libbre al giorno di ipoclorito di calcio, e 2 tonn. 
di soda caustica, che furono consumati interamente nello 
stesso Canadà; non appena le condizioni del mercato lo per- 
metteranno, lo stabilimento sarà messo in grado di fornire 
l’intero prodotto consentito dal suo vasto impianto. 

Gli stabilimenti per la produzione degli alcali per via 
elettrolitica, richiedono una continua ed accurata sorveglianza. 
Il lavoro analitico può dividersi in tre parti: saggi sulle 
materie prime; controllo di fabbricazione; saggi sui prodotti. 

Le materie prime, calce e cloruro sodico, devono essere 
puri, ed ogni partita destinata alla lavorazione dev'essere 
sottoposta ad analisi completa, prima di essere posta in la- 
vorazione. Il controllo giornaliero riguarda la composizione 
del liquido alcalino e del cloro ottenuto. Quanto ai prodotti 
tinali sono necessarie le determinazioni del cloro attivo negli 
ipocloriti, e la percentuale di ossido di sodio nella soda cau- 
stica. Riportiamo qui la composizione di un campione di 
calce impiegata a Sault S.te Marie per la fabbricazione del- 


l’ ipoclorito : 
Per cento 


Silice. . . . . . . . DLL 
Ossidi di ferro e d'allumina. . . 0.41 
Calees-4-o s s s ae wo wh oe s + Ul 
Magnesia . . . . . . . . 105 


Anidride carbonica . . . . . . traccie 
AGUA. E oomen UM. m ouo o woe BD 


Relativamente al sale si hanno questi dati: 


Per cento 


Sostanze insolubili. . . . . 0.018 
Sulfato di calcio . . . . . . . 0399 
Solfato di magnesio . . . . . traccie 
Solfato sodico. . . . . . . . 0113 
Cloruro sodico (per differenza) . 99.535 


Un campione di ipoclorito — produzione 1901 — mostrò 
contenere dal 37 al 38 9/, di cloro libero; e l idrato sodico 
— pure 1901 — diede 74-76 9/, di Ne, O. 

Si obbietta spesso al sistema col catodo di mercurio che 
non è possibile evitare la perdita del metallo, che per l’ele- 
vato suo prezzo, deve produrre gravi conseguenze sull’ an- 
damento economico dell'azienda. Nel nostro caso però, come 
si può facilmente comprendere, la perdita per via meccanica 
è quasi trascurabile, data la costruzione della cella. In essa 
il mercurio viene da ogni parte circondato dal liquido, in 
modo che l'idrogeno che si libera nella zona di scomposi- 
zione delľ amalgama, non può trascinare nell’ atmosfera del 
mercurio. 

Quanto poi alla solubilità del mercurio nella soluzione 
alcalina, importa notare che da accurate esperienze risulta 
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che per sciogliere una libbra di mercurio ne occorrono 27,500 
di soda caustica. 

Anche nei riguardi dell’elettrolito, il quale, pel suo con- 
tenuto di cloro libero, può disciogliere del mercurio si è tro- 
vato che ciò si limita a 0.05 °/ del suo contenuto in sale. 
L'elettrolito in circolazione viene cambiato ogni 4 a 6 setti- 
mane, quindi la sottrazione di mercurio ammonta approssi- 
mativamente a 20 libbre in detto periodo di tempo. Si vede 
quindi che la perdita di mercurio in questa lavorazione, è 
affatto trascurabile dal punto di vista commerciale. 

Quando lo stabilimento funzionerà in tutta la sua po- 
tenzialità, la produzione giornaliera salirà a 9 tonnellate 
e 241 libbre di ipoclorito, ed a 4 tonn. e 565 libbre di soda 
caustica, ciò che corrisponde al consumo totale di ipoclo- 
rito del Canadà e pressochè a quello attuale della soda 
caustica. 

I dati di cui sopra furono forniti da Rhodin, che è l’in- 
ventore dell’elettrolizzatore. 


Illuminazione. 


LA FOTOMETRIA DELLE LAMPADE ELETTRICHE 


DR. J. A. FLEMING, M. A., F. R. S. ! 


II. Sistemi di misura. ? 


Una semplice forma caratteristica di fotometro è quella 
di Ritchie nel quale due faccie adiacenti di un prisma, 
sono egualmente inclinate ai raggi incidenti delle due luci 
da confrontare. Qualunque possa essere la precisa disposi- 
zione per ottenere queste due superfici contigue illuminate 
da differenti sorgenti di luce, appare essere una condizione 
essenziale per la sensibilità, che esse non abbiano ad essere 
separate da nessun spazio nè chiaro, nè oscuro, nè illuminato 
pienamente da una delle luci. Basta per esempio rendere un 
po’ ottuso lo spigolo del prisma di Ritchie perchè molto si 
abbia a perdere nella precisione delle misure fatte. Di più 


EZ NIMM LEAL ETT MUME TU 


Eguaglianza Contrasto 


Fig. 2. Fotometro Lumner-Brodhun. 


P, Pz prismi a riflessione totale - Q P prisma Lumner-Brodhun - T telescopio 
S schermo di magnesia. 


se l'occhio ha da spostarsi molto per passare da una super- 
ficie all’altra, diminuisce naturalmente la possibilità di un 
esatto confronto della luminosità delle due faccie. Altra 
condizione è poi che le superfici illuminate siano perfetta- 
mente bianche, il che è ottenuto comprimendo fra piastrelle 
del carbonato di magnesio o del solfato di bario. 

Nel fotometro Lumner-Brodhun tale lastra bianca SS 
di magnesia, come si vede nella fig. 2, è illuminata sulle sue 
faccie opposte dalle due luci da confrontare. Per effetto 
poi della riflessione totale ottenuta coi due prismi P, e P5, 
le luci diffuse dalle due faccie sono lanciate attraverso un 
prisma composito PQ formato da due prismi ad angolo retto 
posti base contro base, e in uno dei quali la ipotenusa 
è in parte eliminata come si vede dalla figura. Quando 


1 Lettura fatta all'Istit. of Elect. Ing. di Londra. 
Vedi L'Industria, 1903, pag. 117. 


151 


tale sistema è osservato per mezzo di un telescopio T'si ha 
il campo diviso in due parti, una delle quali è illuminata 
dalla luce diffusa dalla corrispondente faccia della piastra 
di magnesia, e l’altra da quella diffusa dalla faccia adiacente. 
Regolando le distanze delle sorgenti di luce, lo splendore 
di queste due porzioni del campo visuale può esser reso 
eguale. Se le luci sono eterocromatiche, le due porzioni 
del campo visuale vengono ad avere differenti tinte e diversi 
splendori, sì che bisogna che l’osservatore dia il suo giudizio 
sull’eguaglianza dei due splendori indipendentemente dalla 
differenza della tinta. 

L’autore ha studiato una modificazione al fotometro 
Lumner-Brodhun per la quale le due luci A e B per esser 
confrontate sono poste una di fronte ed una lateralmente 
alla cassetta del prisma, come si vede nella fig. 3. Tale si- 


A 8 


È 


Fig. 3. Fotometro a riflessione totale (Fleming). 


P prisma ad angolo retto - T tubo oculare - S S schermi bianchi di diffusione 
A B campo visivo diviso in due parti. 


stema presenta qualche vantaggio per la prova delle lam- 
pade ad arco. 
I fotometri sono divisi in tre classi principali: 


A) Fotometri d intensità, per mezzo dei quali si 
possono confrontare le intensità luminose di due sorgenti 
diverse. 

B) Fotometri d'illuminaasione coi quali si misurano 
le intensità luminose nei vari punti del campo luminoso. 

C) Spettrofotometro che paragona separatamente le 
varie luci componenti le due luci bianche confrontate. 


Le intensità fotometriche possono essere classificate 
secondo il metodo adottato per la produzione di due super- 
fici adiacenti o pel confronto dello splendore delle due su- 
perfici illuminate dalle luci da confrontare. Si hanno così 
fotomeiri basati su diversi principii quali: 


a) Pareggiare l'illuminazione di due porzioni di uno 
schermo trasparente, quale carta, porcellana o vetro sme- 
rigliato, da una parte illuminato dalla luce unitaria e 
dall'altra da quella da misurare; tale pareggiamento essendo 
ottenuto spostando convenientemente le varie sorgenti lu- 
minose a diverse distanze. Esempi: sistemi Bouguer, Fou- 
cault, Harcourt e Ritchie. 

b) Pareggiamento delle due ombre di un’asta prodotta 
dalle luci da confrontare spostando convenientemente l’una 
rispetto all'altra. Esempi: sistemi Lambert (comunemente 
chiamato Rumford), Abney, Ayrton e Perry. 

c) Pareggiamento dell’illuminazione sopra uno schermo, 
una porzione del quale è semitrasparente ed il resto opaco. 
Esempi: sistemi Bunsen, Leeson e Dibdin. 

d) Pareggiamento dell’ illuminazione di due superfici 
bianche inclinate di angoli eguali o no ed allineate fra le 
luci che vanno confrontate. Esempi: Ritchie, Bunsen e Ro- 
scoe, Trotter, Tompson e Starling. 

e) Pareggiamento dell’ illuminazione di due porzioni 
del campo di un telescopio che prende luce da due sorgenti 
separate e subenti entrambe riflessione totale in un prisma. 
Esempi: Swan, Lumner-Brodhun, Weber, Kriss, Fleming. 

f) Pareggiamento di due campi luminosi indebolendo 
il più forte per mezzo di un prisma polarizzante incrociato. 
Esempi: Arago, Zollner, Wild, Salomons, Pickering, Nichols. 

g) Pareggiamento dell'illuminazione su due porzioni 
di una superficie bianca indebolendo una di esse coll'inter- 
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posizione di un disco rotante intorno al suo asse ed avente 
un settore aperto di ampiezza regolabile. Esempi: Fox-Talbot, 
Napoli, Guthrie, Abney. 

h) Pareggiamento di due campi luminosi coll’ interpo- 
sizione di un prisma asportante una parte della luce. Esempi: 
Pritchard, Sabine ed altri. 

I gasisti hanno recentemente adottato una forma mo- 
dificata del sistema Foucault. Esso è formato di un piccolo 
foglio di carta trasparente senza filigrana distesa al fondo 
di un breve tubo munito di un diaframma con una aper- 
tura rettangolare e scorrevole sì da poter essere più o 
meno avvicinato alla parete di carta. Quando le due luci 
sono disposte a convenienti distanze dal diaframma marcano 
sulla carta due segni luminosi. Movendo il diaframma si 
regolano in modo le distanze da ottenere l'eguaglianza nelle 
due immagini e indi le intensità luminose cercate mediante 
l’applicazione della legge del quadrato delle distanze. 

In molti laboratori di elettricità e gabinetti di prova, sì 
ha uno scaftale di legno rivestito di cortine di velluto nero e 
con una cassetta ad ogni estremo per contenere la lampada 
tipo e quella da misurare, mentre il disco Bunsen od altro 
fotometro si fa scorrere su un’ asse graduata fra le lampade 
suddette. 

Un fotometro di questo genere riunisce quasi tutti i 
difetti che un fotometro può avere. La principale sorgente 
di errore è l'inflnenza della riflessione dei raggi luminosi 
da parte del velluto e della superficie nera del legno, il che 
rende la illuminazione sul disco fotometrico non variabile 
secondo la legge inversa dei quadrati delle distanze dalla 
sorgente luminosa. 

In un fotometro formato da una lunga cassetta o tubo, 
certamente una buona quantità di luce è destinata a venir 
riflessa per effetto della incidenza anche da cortine di vel- 
luto nero. 

Il principio su cui è fondato il calcolo dell’ intensità fo- 
tometrica è invece che nessun raggio possa arrivare al disco 
del fotometro se non direttamente con rette parallele all’asse. 
Di più poi va osservato che tale fotometro usato con luci 
unitarie a fiamma, di qualunque genere sia, dà sempre mi- 
sure errate a causa dell’ imperfetta ventilazione. Per tale ra- 
gione la cassetta dovrà almeno avere 8 piedi di larghezza, 
8 o 9 di altezza e 20 di lunghezza. Anche la temperatura 
dell'ambiente dovrebbe essere uniforme. La disposizione del 
locale fotometrico per lampade ad incandescenza sarebbe 
la seguente: lo spazio avendo almeno le suddette dimensioni, 
va tinteggiato di nero nel suo interno, bene ventilato e man- 
tenuto ad una temperatura costante. Nel centro dovrebbe 
trovarsi un binario di legno formato da un paio di travi su 
cui scorrano facilmente lastre o tavole portanti la lampada 
da provare, quella unitaria ed il fotometro. Per la misura 
di quantità di elettricità non vi ha nessun istrumento più 
conveniente del potenziometro. Il solo punto al quale va 
portato attenzione speciale è che la variazione di tempera- 
tura della pila Clark essendo considerevole, è meglio im- 
piegare una pila Weston od una Helmholtz. 

La misurazione per mezzo della lampada ad incande- 
scenza unitaria a grande bulbo avviene poi come segue: Si 
sceglie una lampada tipo che dia, per esempio, 16 candele 
di intensità di una certa direzione ed a 96 volt di tensione 
e la si pone nella cassetta del fotometro ad una distanza 
di 5 piedi dal disco del fotometro stesso. Le distanze fra le 
lampade da confrontare è allora fatta variare finché sia ot- 
tenuto, per modo di dire, l'equilibrio fotometrico. La lampada 
unitaria viene poi spostata e la lampada da provare pure, 
finché di nuovo si ottenga l'equilibrio. Dalle distanze relative 
della lampada provata e di quella tipo, si ha allora l'inten- 
sitá luminosa della prima rispetto a quella dell’altra presa 
come unità. Come si vede è questo un sistema a doppia mi- 
surazione che elimina l’effetto di ogni mancanza di simme- 
tria nel fotometro stesso. 

Allo scopo di eliminare la variazione dell intensità lu- 
minosa che può aversi nelle diverse direzioni orizzontali 
quando l’asse della lampada provata è verticale, un comitato 
dell’ « American Institute of Electrical Engineers» racco- 
manda che la lampada in prova venga fatta ruotare intorno 
al suo asse verticale. Mentre ció però è possibile con lam- 
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pade a filamento grosso, con quelle attuali a lungo filamento 
ad alta tensione è probabile una rottura del filamento stesso 
che lo lanci contro il bulbo della lampada ron appena la 
velocità eccede un certo valore appena sufficiente per otte- 
nere la voluta uniformità. In ognì modo va misurato il valore 
massimo e quello minimo della intensità luminosa nel senso 
orizzontale e poi quello di detta intensità nel senso assiale. 
In certi casi poi può esser necessario di misurare anche 
P intensità luminosa sferica media. Normalmente ci si ap- 
paga della ricerca del massimo potere luminoso che si ha 
in senso orizzontale: questo dato solo però non basta a ca- 
ratterizzare la lampada di cui si tratta e tali misurazioni 
dovrebbero venire compiute per lo meno in tre direzioni. 


(Continua). 


Materiali da costruzione. 
SBIANCA DELT*AVORIO E DELL’ OSSO. 


Secondo un rapporto di A. Livache 1, lo stabilimento della 
Società Coinon si occupa del candeggio dell’ ayorio e delle 
ossa per ritrarne delle laminette destinate ai tasti di pia- 
noforte. Annualmente ne produce 13 a 14,000 giuochi, dei 
quali ?/, sono di avorio e !/, di ossa. 

L'avorio viene acquistato sul mercato di Londra e di 
Anversa. Sul primo si trovano le zanne di elefante che pro- 
vengono dall’ Egitto, da Mozambico, dallo Zanzibar e dalle 
Indie, che forniscono un avorio tenero e di un tono più 
opaco di quello dell'avorio che si acquista a Anversa e che 
si importa da Gabon, dal Congo e dal Senegal, che è più 
duro e più trasparente. Quest’ ultima qualità costituisce un 
difetto poichè lascia scorgere le macchie od i difetti del legno 
sul quale si applica. 

Per la preparazione dei tasti non si impiegano che le 
zanne di grandezza media che pesano al massimo 40 kg. e 
che si vendono a L. 80-85 al kg. se d’avorio tenero e L. 25 
se duro. Le zanne d'un peso superiore a kg. 40 sono d’ un 
prezzo molto superiore e non convengono per la fabbrica- 
zione accennata. 

Come è noto, le zanne non sono ricoperte di smalto, ma 
di una crosta che viene destinata alle impugnature dei col- 
telli. La parte centrale è occupata da un canale midollare 
e non trova utilizzazione. Non è che la parte intermedia 
costituita da una varietà speciale di dentina, disposta a strati 
concentrici, che serve per le laminette. Le zanne vengono 
dapprima tagliate con una sega circolare in pezzi di 20 cm. 
circa, poi vengono divise in laminette sottili secondo le di- 
mensioni volute. La sega circolare, animata da un movi- 
mento rapidissimo ha uno spessore che non supera 0.2 mm. 
e riceve un getto d’acqua continuo, sicchè il pezzo tagliato 
presenta una superficie levigata che non abbisogna di ul- 
-leriore politura. 

Le laminette d'avorio e d' ossa allo stato naturale pre- 
sentano una colorazione giallognola che vuole essere ri- 
mossa, tanto più che la maggior parte dell'avorio tende col 
tempo ad ingiallire. Non è che quello della Guinea che si 
decolora col tempo e diventa opaco. 

Anticamente, in base alle indicazioni di Spengler di Co- 
penaghen, il candeggio si operava esponendo le laminette 
alla luce solare dopo di averle stropicciate con pietra po- 
mice calcinata e spappolata nell'acqua. Più tardi Cloez sug- 
gerl un processo più rapido basato sull'immersione nell'es- 
senza di trementina o nell’essenza di limone, susseguita dalla 
esposizione alla luce. Questo sistema fu applicato nel 1867, 
ma l’avorio candeggiato riprendeva in breve il color giallo 
primitivo. Non è che nel 1882 che Lyon ottenne risultati 
più soddisfacenti sostituendo all’essenza di trementina l’acqua 
ossigenata ed è associando a questa l’azione della luce che 
Coinon ha trovata la soluzione del problema. 

Le laminette d’avorio o d’ ossa ancora umide sono di- 
sposte su canevas che occupano la parte mediana di scatole 


1 Bulletin de la Soc, d'Encourayement, 1903, pag. 14. 
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di legno, munite di un coperchio di vetro. Queste scatole 
sono disposte all’ aria aperta in modo di ricevere la luce 
per 80 giorni nell’inverno e per 20 nell’estate. 

S'intende che si ha cura di capovolgere le laminette 
perchè l’imbianchimento avvenga in ogni parte. Cosi par- 
zialmente decolorate si pongono nell’acqua ossigenata a 6 vo- 
lumi di ossigeno entro recipienti di vetro sotto una tettoia 
a vetri. La temperatura si mantiene a 30-35 C. per 6 giorni 
ed in tali condizioni l’avorio non solo perde il color giallo- 
gnolo ma diventa anche opaco. Le laminette si riportano 
alla luce solare nelle scatole coperte da lastre di vetro e si 
lasciano essiccare. per 6 a Y giorni, prima di sottoporle ad 
un secondo trattamento coll’acqua ossigenata a 12-14 volumi 
ed alla temperatura di 85° C., per un periodo di tempo che si 
limita da uno a tre giorni per evitare l’azione corrosiva. Da 
ultimo si fanno essiccare nuovamente alla luce nelle scatole 
abbandonandole per 3 a 4 giorni, 

Tutte codeste operazioni esigono pressochè due mesi, 
ma in tal modo si ha una perfetta decolorazione, col van- 
taggio che l’avorio non riprende col tempo la tinta gial- 
lognola. 

Le laminette d'ossa hanno d’ordinario lo spessore di 
2 mm., sono opache, mentre quelle d'avorio sono più traspa- 
renti, di spessore minore, e d'un bianco azzurrastro. Un 
giuoco di laminette d'ossa costa 10 lire, mentre d'avorio da 
lire 10 a 40 a seconda che è più o meno vicino alla crosta. 

. M. Coinon non ha indicata la natura dei reattivi che 
aggiunge all’acqua ossigenata per favorire l'azione decolo- 
rante. Valendosi, ad esempio, del silicato di soda il bianco 
riesce più brillante rispetto all impiego dell’ammoniaca e 
della soda. Siccome l'alcalinità del bagno non è senza in- 
fluenza sulle sostanze di cui è formato l’avorio, così la de- 
terminazione della quantità di silicato da impiegare vuole 
proporzionata alla concentrazione dell’acqua ossigenata ed 
alla temperatura a cui si opera. 

Il procedimento adottato dalla Società Coinon potrà pro- 
babilmente trovare utile applicazione anche per altri prodotti 
la cui decolorazione vuole essere eseguita a bassa tempera- 


Società Chimica di Milano. 


SULL'APPLICAZIONE DELLA BILANCIA IDROSTATICA 
PER LO STUDIO DELLA CONCIA DELLE PELLI. 


(Lettura dell’ iny. FEDERICO CARINI ferita alla Società Chimica di Milano 
nella seduta del 14 Febbraio 1903), 


L'autore si è proposto di chiarire. alcuni particolari dei 
nuovi processi di concia cogli estratti e di indagare la at- 
tendibilità della opinione prevalsa sino ad ora circa la ne- 
cessità di evitare l’impiego di bagni tannicì concentrati nel 
primo periodo della concia. Ci limitiamo a stralciare dal 
lavoro le tre esperienze che maggiormente lumeggiano l'ar- 
comento. 

Il metodo seguito dall'autore nelle sue ricerche, eseguite 
su consiglio del prof. Gianoli, è stato da noi pubblicato in 
un precedente numero. ! 

Alcuni saggi preliminari di concia con bagni di ditte- 
rente concentrazione avevano mostrato come alle anomalie 
riscontrate nel rendimento in cuoio non fosse estraneo il 
differente volume apparente che le pelli presentavano du- 
rante la concia, epperció fece precedere lo studio dell ¿n- 
Jluensa del differente gonfiamento delle pelle sull’ anda- 
mento della concia. 

A tale scopo, prelevati 3 campioni da uno stesso pezzo 
di pelle depilata di recente colla calce e determinatone il 
peso effettivo mediante la pesata in acqua distillata, furono 
differentemente gonfiati mediante digestione in una solu- 
zione al 1 ?/ di acido cloridrico a 20% Bé. Trattati quindi 
dapprima con una soluzione diluita di estratto di quercia, 
poi con altra più concentrata sino a costanza di peso, furono 
fatti essiccare e pesati. 

Il rendimento etfettivo di cuoio fu dedotto dal peso 
tinale P, diminuito del residuo secco corrispondente al li- 
quido che imbeve la pelle a termine della concia, supponendo 
che tale residuo sia uguale a quello delle soluzioni nelle 
quali il tessuto animale è immerso. 


tura e senza l’intervento di reattivi energici. g. La tabella che riproduciamo indica l'andamento del 
peso p supposto immerso nellaequa distillata e il volume 
apparente W per campioni di 1 gr. di peso secco originale 
di pelle purgata, nonché le variazioni della densità ò del 
bagno: 
TAVOLA I. 


Conci con estratto di quercia di pelli a diflerente volume apparente. 


Pr ORE ` 
S TTT È Án HH 00000 
E Ph, Pe 
8 0 42 66 187 190 309 235 257 327 374 
— 299 | — 444 | —.471 | —588 | —.653 | —.764 | —8l5 | —.849 | —.890 | —.905 || 2488 | 2.182 
p 9 2 —.299 | —.421 448 | —.512 | —.603 | —.787 | —.850 | —891 | —.956 | —.973 || 2.657 | 2.281 
| 8 | —.277 | —467 | —498 | —.550 | —.752 | —.895 | —.908 | —.988 1.052 1.042 || 2.861 | 2.415 
1 3.59 3.65 3.6: 3.68 — — 3.68 ci 3.68 3.65 3.71 
Wi 2 4.05 4.24 4.25 4.28 — — 4.28 —— 4.22 4.18 4.22 
| 3 4.81 4.86 4.93 4.91 usa 1.91 paia 4.86 4,95 4,82 
à Ada 1.0043 43 60 530 528 — 515 525 525 


Se si esprimono i risultati in modo gratico prendendo 
come ascissa il volume apparente finale e come ordinata la 
somma delle materie assorbite, oppure il rendimento in cuoio 
sì ottiene il diagramma N. I, nel quale il punto di ordinata 0 
ha per ascissa il volume della pelle assolutamente priva 
d’acqua e quindi incapace di assorbire il tannino. 

Con questi risultati trovano sufficiente spiegazione le 
differenze osservate dai signori Schroeder e Paessler nelle 
esperienze eseguite con acido tannico puro a differenti con- 
centrazioni. 

Tre prove da loro eseguite con bagno contenente gr. 17,224 


di acido tannico per litro diedero risultati che oscillano nei 
limiti seguenti: 

43.2 64.9 69.4 69 64.5 
nella proporzione delle materie assorbite per 100 parti di 
pelle secca in 24 ore, poste nelle stesse condizioni. 


kk 
Accertata cosi l influenza del gonfiamento preventivo 
PA. prese in esame la concia con bagni di diferente con- 
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centrazione. A tale scopo preparò 3 bagni disciogliendo 
in 1 litro rispettivamente: 


(N. 1) 40 (N. 2) 267 (N. 3) 583 cme. 
di estratto di castano Lepetit Dollfus e Gansser a 25° Bé. 
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Diagramma N. II. 


In ciascun bagno pose 4 campioni di pelle di cui due 
pezzi prelevati nelle parti di struttura compatta (numeri 
dispari) e due pezzi nel fianco. Un pezzo appartenente a 
ciascuna serie fu gonfiato in soluzione acida ed un altro 
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fu trattato quale proveniva dalla purga. Dopo 5 giorni il 
bagno piü diluito (N. 1) appariva esaurito (e cioó i campioni 
non aumentavano più di peso). Vi si aggiunsero 40 cmc. di 
estratto, dopo 3 giorni altri 40 ed infine i campioni furono 
posti nel secondo bagno dal quale erano stati ritirati i cam- 
pioni già conciati. 

La tabella che riproduciamo indica l'andamento della 
concia e i risultati finali (vedi pagina di fronte): 

Raggruppando i risultati ottenuti in ogni singolo bagno 
analogamente all’ esperienza precedente si ottiene il dia- 
gramma N. II. Come si vede ad eccezione del campione N. 6 
tutti i punti si trovano su linee d’andamento regolare simili 
a quella del diagramma I. 

Per poter confrontare i risultati dei singoli bagni fra 
loro l'ing. Carini ha preso a considerare i risultati che si 
otterrebbero con campioni ipotetici che avessero volumi ap- 
parenti: 

W = 3.00 


5.00 7.00 cme. per grammo. 


A tale scopo avendo tracciato nel diagramma II le or- 
dinate aventi per ascissa: 3, 5, 7, trova che un campione 
di W — 8 conciato nel primo bagno avrebbe dovuto assor- 


lio 
AP 2 
> 


y 


r Ead ar 


Diagramma N. III. 


bire gr. 0.760, nel bagno II gr. 0.900, nel bagno III gr. 1.180 
di materie tanniche e analogamente per i campioni di: 


W=5 e W= 


gli aumenti corrispondenti. 

Da questi dati si può calcolare i rendimenti etfettivi in 
cuoio partendo dalla stessa supposizione precedente per 
eliminare l influenza della maggior densità del liquido che 
imbeve i campioni al termine della concia. 

Volendo poi rappresentare graficamente questi risultati, 
riferendoli alla densità dei bagni, occorre tener conto del 
fatto che il bagno I presentò densità molto diverse nel corso 
della concia e la densità media è molto minore della finale. 
Ciò si rende necessario per il fatto che il rendimento finale 
in cuoio riesce minore impiegando bagni di crescente con- 
centrazione di confronto di quella che si otterrebbe con 
un bagno di densità costante e massima. Questo fatto fu 
constatato dai signori Schroeder e Paessler nel loro lavoro 
citato. 

Ora se i risultati finali si riferiscono alle densità medie 
dei bagni osservate durante il trattamento si ottiene il dia- 
gramma N. III, nel quale le ascisse rappresentano le densità 3 
e le ordinate punteggiate la somma delle materie assorbite, le 
linee piene il rendimento in cuoio. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 157 


TavoLa II. 
Concia con estratto di castano a differente concentrazione. 


| | 
ORE | 
«ee A  — P, 
O | 1801/, | 43 Yy | 66 1, | 114 | 188 | 162 | 186 | 210 | 234 | 306 | 330 
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» | —816| —.947 | —989| 1055| 10608, 1.075} 1.082| 1.087 | 2825 | 
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> 4.80 | 5.10 — 5.10 | 5.11 S 5.08 — 522 — = 5.25 
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del bagno 


Notizie. 

Il commercio italiano nel 1902. — Il valore delle 
merci importate nel 1902 ascese a L. 1,774,240.361, quello delle 
merci esportate a L. 1472,408,198; il primo presenta un au- 
mento di L. 55,751,973, il secondo di L. 97,950,308, di fronte 
al 1901. Dalle cifre precedenti sono esclusi l’oro e le monete, 
importati per L. 34.775,509 ed esportati per 9,282,100, con un 
aumento di L. 23,016,810 all’ entrata e una diminuzione di 
L. 6,387,100 all’ uscita. L'aumento dell importazione sarebbe 
stato di 126 milioni, quello dell’ esportazione di 71 milioni, 
qualora non fossero avvenute variazioni di prezzi fra un 
anno e l’altro. Nel 1902, a paragone del 1901, sono da se- 
gnalare all’ importazione aumenti di 89 milioni nelle ma- 
terie seriche, di 13 milioni nella lana pettinata, di 8 milioni 
nel grano, di 5 nei pesci, di 4 nel cotone greggio; e dimi- 
nuzioni di 10 milioni nei veicoli, di 9 nel carbon fossile, 
di 6 nel solfato di rame, di 4 nel granturco. La diminuzione 
nel carbon fossile è solo apparente e dovuta a riduzione di 
prezzi, poichè vi fu un aumento notevole di quantità; a pa- 
rità di prezzi si avrebbe avuto invece che una diminuzione 
di 9, un aumento di 27 milioni. All’ uscita sono degni di 
menzione questi aumenti: seta greggia 37 milioni, seta 
torta 12, corallo 10, cascami serici greggi 9, olio d'oliva 6, 
canapa 6, lana 6, formagzio 5, tartaro 4, uva ed altre frutta 
fresche 4, marmo 3, zolfo 3, essenze d'arancio 2 !/,, agrumi 2. 
Ma si notano anche queste diminuzioni: mandorle 13 mi- 
lioni, uova 5, tessuti di cotoni colorati 3. | 

Derivazioni d'acqua ad uso industriale. — L'in- | 

gegnere Alessandro Scotti quale direttore della Società Lom- 
barda per distribuzione di energia elettrica con sede in Mi- 


4022 402 393 392 
940 935 935 930 


lano essendo subentrata alla Società Anonima Italiana per 
condotte d’acqua con sede in Roma nella concessione da 
essa ottenuta per la durata di 30 anni, ha chiesto alla Pre- 
fettura di Pavia di derivare dal fiume Ticino al bacino di 
presa del canale Villoresi in Comune di Somma Lombardo, 
inediante costruzione di apposito canale industriale e navi- 
gabile, un quantitativo d’acqua di metrì cubi 55, pari a mo- 
duli legali 550, in tempi di magra, e di 62 pari a moduli 620, 
in tempi di piena, al minuto secondo, per produrre la forza 
motrice di cavalli dinamici 19,120, allo scopo di adibirla ad 
uso industriale. La domanda ha per iscopo di ammettere 
nel detto canale industriale, costruito dalla Società stessa per 
la derivazione di cui sopra anche il volume d’acqua di mc. T. 
pari a moduli legali 70, degli 8 metri cubi della Roggia Vi- 
sconti pure derivata dal Ticino nella suindicata località del 
bacino del canale Villoresi, acquistati dalla Società suddetta 
per tutta la durata della concessione, dalla Casa Ducale Vi- 
sconti di Modrone, e ciò allo scopo di ritrarre del pari forza 
ilraulica alla Stazione idroelettrica da essa impiantata a 
Vizzola Ticino, onde assicurarsi nei tempi di magra la quan- 
tità di forza della concessione principale, restituendo poscia 
detta acqua al fiume alla rapida Madonnina ove viene sca- 
ricata l’altra della concessione suddetta. 

—- Dal cav. Niemack di Lucca è stata presentata domanda 
insieme al relativo progetto tecnico compilato dall ing. Enrico 
Gramigna pure di Lucca per la concessione di derivare una 
forza d’acqua dal fiume Serchio a monte di Turrite Cava, 
onde ricavare e distribuire energia elettrica. Il punto dove 
sì vorrebbe derivare l’acqua cade in Comune di Gallicano 
(Prov. di Massa), ma la quasi totalità delle opere e il punto 
di restituzione delle acque cadono in provincia di Lucca. 
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La località prescelta per la derivazione é particolarmente 
designata dal fatto che il corso del Serchio nei due tratti 
a monte del ponte di Campia e a valle del confluente colla 
Lima, è stato vincolato per l'eventuale trazione elettrica 
delle ferrovie e fra questi due punti resterebbe libero sol- 
tanto il tratto compreso da altre domande in corso di istrut- 
toria. Presso il punto di restituzione è progettato un im- 
pianto di turbine per circa 1400 cavalli che dovranno mettere 
in movimento una stazione elettrica per corrente primaria. 
L'energia elettrica così ottenuta verrà poi distribuita per 
forza e luce agli utenti di Gallicano e dintorni ma special- 
mente lungo il percorso dell’ofticina generatrice fino a Lucca 
ed eventualmente anche oltre, in quanto che a Lucca è 
grande la mancanza di forza motrice a buon mercato. Le 
opere di presa consisterebbero in una diga di muratura la 
quale per sua quota estremamente depressa costituisce 
piuttosto una briglia attraverso l’alveo, intesa a rendere il 
fondo invariabile anzichè a produrre una sopraelevazione 
del pelo d’acqua. La spesa per la costruzione delle opere 
d’arte, canali, edifizi e per il macchinario viene preventivata 
in L. 820,000. 


— Fu ettettuata una visita di ricognizione sul fiume 
Cismon : trattasi di un progetto compiuto cinque anni or 
sono dagli ing. Colle e Forti per utilizzare le rapide del 
Cismon fra Arsié e il Brenta. Con quel progetto si possono 
attuare circa tre mila cavalli-vapore di energia elettrica, dei 
quali una parte può essere condotta a Padova. Dopo un 
lungo periodo di inazione il Governo ha disposto perché il 
progetto entri nella fase di esecuzione. Presenti alla rico- 
gnizione erano i rappresentanti di Bassano, di Arsié e di 
altri Comuni nonchè i rappresentanti dei paesi Trentini in- 
teressati. 


Una Lega commerciale in Germania. — Si è costi- 
tuita di questi giorni a Berlino una Lega commerciale alla 
quale hanno aderito 170 società con 219,000 componenti, allo 
scopo di formare un partito omoreneo che si faccia valere 
per le elezioni al Reichstag che si effettueranno in giugno p. v. 
La costituzione di questa Lega è in armonia con quanto 
ebbe a dichiarare più volte il ministro del commercio Moeller, 
sull’ opportunità di una coalizione della classe commerciale 
a similitudine della potentissima Leva agraria. 


Nuove Ditte industriali. 


Badia Polesine (Rovigo). — Venne costituita la « Società 
anonima del gas di Badia ». Capitale L. 140,000, in 700 
azioni al portatore a lire 200 cadauna; durata al 5 no- 
vembre 1932. 


Busto Arsizio. — « Tessitura Ernesto Tosì ». Società 
fra i signori Ernesto ed Enea Tosi, responsabili, Angelo 
Tanzi, Angela Maraggi, Amalia Brusa, Edoardo Bestetti, 
Gaetano Brusa, rag. Giuseppe Calderara, Ettore Maisetti, 
Ippolito Golini, Angelo Bianchi, on. Gaspare Gussoni, Er- 
nesto Gussoni, Caterina Brusa ed Enea Sacconaghi, acco- 
mandanti, per l'industria dei tessuti di cotone, lana ed af- 
fini. Capitale L. 250,000. 


Genova. — « Società italiana di fonderia in ghisa e 
costruzioni meccaniche, già fratelli Balleydier ». Ca- 
pitale L. 1,200,000. 


— « Anchora ». Società Anonima di salvataggi marit- 
timi, per il salvatag:rio e rimorchio di navi, ricupero di ca- 
richi, ecc. Capitale L. 200,000. 


Motta Visconti. — « Martinotti e Oggioni ». Società col- 
lettiva fra i signori Federico Martinotti e Guido Oggioni 
denominata « Prima industria italiana di metalli battuti in 
fogli ». Capitale L. 25,000, 
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Privative Industriali 


Attestati di privativa industriale rilasciati dall' 11 al 17 Gennaio 1903. 


(Gli attestati numeri 101-130 del Vol, 163 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 13; 
i numeri 131-160 il giorno 15; i numeri 161-180 il giorno 17). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 


è il numero d'ordine del Registro generale). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 163/112, 64481, Sartori Vittorio 
fu Domenico, a Padova « Pigiatrice per uva » richiesto il 12 luglio 1902, per anni 3. 
163/113, 64713, Volpi Davide & Luigi fratelli (Ditta), a Casalromano (Mantova) 
« Pompa irroratrice « Volpi », smontabile ambidestra a diaframma con gambo di 
pompa centrata e con serbatoio » richiesto il 23 giugno 1902, prolungamento per 
anni 3 della privativa 98/111, rilasciata il 17 sett. 1898, per anni 4 dal 30 giugno. 
111. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 103/115, 64726, 
Ustini Giuseppe, Guastalla Michele e Orlandi Attilio, a Port Said (Egitto) « Nouveau 
proeédé pour obtenir des substances salines en solution saturée, une poudre impal- 
pable cristalline ou bien des petits cristaux » richiesto 111 agosto 1902, per 1 anno, 
IV. Lavorazione del metalli, del legno e delle pietre. — 163/106, 65509, 


Chehet George e Cimon Christophe. ad Athis-Mons (Francia) « Machine perfec- 


tionnée pour fabriquer les fers à cheval » richiesto ]' 11 novembre 1902, per anni 6. 

163/135, 61931, Falkenroth & Kleine (Ditta), a Schwelm i/W. (Germania) « Per- 
fezionamenti nelle fresatrici » richiesto il 5 settembre 1902, prolungamento per 
1 anno della privativa 144/209, rilasciata il 19 novembre 1901, per 1 anno dal 
30 settembre. 

163/151, 64998, Gesellschaft für Huberpressung Karlsruhe C. Huber & C.ie, a 
Karlsruhe (Germania) « Procédé et appareil pour faconner, transformer et réunir 
des corps métalliques creux ou plats » richiesto il 12 settembre 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 112/93, rilasciata 1°11 agosto 1899, per 1 anno dal 30 set- 
tembre. già prolungata con attestati 131/72 e 147/103. 

163/171, 65192, Wirth Hans, a Newport (Inghilterra) « Dispositif pour le lami- 
nage de tuyaux et autres corps creux » riehiesto il 30 settembre 1902, prolunga- 


- mento per 1 anno della privativa 133/244, rilasciata il 7 dicembre 1900, per 1 anno 


dal 30 settembre al signor Price Benjamin, a Newport, prolungata con att. 113/21 
e trasferita al richiedente. 

163/175, 65433, Mounaud René, a Guelma (Algeria) « Futailles et récipients en 
liege et leur procédé de fabrication » richiesto il 22 ottobre 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 148/207, rilasciata il 28 febbraio 1902, per 1 anno dal 
31 dicembre 1901. 

163/180, 65635, Scheibner Johann, a Oppeln (Germania) « Dispositif pour ro- 
fouler et braser des toles métalliques au moyen de cylindres de pression » richiesto 
il 17 novembre 1902, completivo della privativa 138/165, rilasciata il 22 giugno 1901, 
per 1 anno dal 31 marzo, prolungata con attestato 155/244. 

V. Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. — 
163/107, 65636, D'Almeida Guilherme Joaquim e D'Oliveira Guimardes Henrique, a 
Lisbona « Chaudiére à tubes d'eau » richiesto il 17 novembre 1902, completivo della . 
privativa 151/167, rilasciata il 15 maggio 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

163/120, 64776, Singre Francois, a Parigi « Mécanisme d'entrainement par 
friction à embrayage progressif et frein d'arrét au débrayage » richiesto |' 8 ago- 
sto 1902, prolungamento per 1 auno della privativa 83/193, rilasciata l'8 ott. 1896, 
per anni 6 dal 30 settembre. l 

163/124, 64802, Savarese Leopoldo, a Napoli « Apparecchio per tubo di livello 
a chiusura automatica nella rottura del tubo di vetro con valvole sferiche senza 
guide per la chiusura, sistema Sararese » richiesto il 14 agosto 1902, prolunga- 
mento per anni 2 della privativa 147/12, rilasciata il 9 gennaio 1902, per 1 anno 
dal 30 settembre 1901, 

163/132, 64852, Scharffo Adolf, a Tientsin (Cina) « Apparecchio e processo per 
produrre vapore o gas per motori » richiesto il 26 agosto 1902, prolungamento per 
I anno della privativa 145/115, rilasciata i1] 30 novembre 1901, per 1 anno dal 
30 settembre. i 

163/139, 64960, Compagnie de la Chaudióre mixte, a Parigi « Nouvean système 
de chaudiére a vapeur » richiesto il 6 settembre 1902, prolungamento per anni 9 
della privativa 85/166, rilasciata il 10 febbraio 1897, per anni 6 dal 31 dicembre. 

163,147, 65009, Guidastri Gualtiero, a Bologna « Nuovo meccanismo a frizione 
per regolatore servo-motore » richiesto il 10 settembre 1902, prolungamento per 
anni 3 della privativa 145/108, rilasciata il 18 gennaio 1902, per anni 3 dal 30 set- 
tembre 1901. 

163/159, 65041, Bek Jacob Heinrich, a Stockach Baden (Germania) « Courroie 
de transport ot de transmission » richiesto il 22 settembre 1902, prolungamento 
per anni 3 della privativa 83/63, rilasciata il 24 settembre 1896, per anni 6 dal 
30 settembre, 

163/166, 65291, Wallace Henry Lane, ad Indianapolis (S. U. A.) « Perfection- 
nements aux soupapes » richiesto 1'8 ottobre 1902, prolungamento per anni 6 della 
privativa 145/225, rilasciata il 6 marzo 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

163/167, 65292, Wallace Henry Lane, ad Indianapolis (S. U. A.) « Perfection- 
nements apportés à la construction des soupapes » richiesto 1'8 ottobre 1902, pro- 
lungamento per anni 6 della privativa 149/226, rilasciata il 6 marzo 1902, per 
l anno dal 31 dicembre 1901, 

163,168, 65293, Wallace Henry Lane, ad Indianapolis (S. U. A.) « Perfection- 
nemonts aux robinets ou soupapes ~ richiesto 1° 8 ottobre 1902, prolungamento per 
anni 6 della privativa 148/227, rilasciata 11 6 marzo 1902, per 1 anno dal 81 di- 
cembre 1901, 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 163/102, 65592, De Santis Giuseppe, a Firenze 
« Apparecchio avvertitore della posizione di segnali lungo le linee, da applicarsi 
sulle locomotive » richiesto il 5 novembre 1902, per anni 3. 

163/104. 65595, Diatto Alfredo, a Torino « Perfectionnement aux appareils ma 
gnétiques pour la distribution du courant aux tramways électriques par contacts 
superficiels » richiesto il 5 novembre 1902, per anni 6, 
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163/131, 64675, Granara Agostino, a Quarto al Mare (Genova) « Apparecchio 
di sicurezza per il trolley dei veicoli elettrici » richiesto il 2 agosto 1902, per 
I anno. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 163/109. 65847, Raddo & Gremese (Ditta), 
a Udine « Cinghia sottosella in tessuto di spago di qualsiasi qualità » richiesto il 
27 novembre 1902, per anni 3, 

163/1952, 65002, Rossetti Gregorio, ad Este (Padova) « Carrozza Rossetti scom- 
ponibile a quattro usi » richiesto il 8 settembre 1902, per anni 3, 

163/178, 65514, Grandjean Adolphe Henri e Bouvier Emmanuel Jean, a Parigi 
u Système de chaine détachable ot sa roue » richiesto il 31 ottobre 1902, prolun- 
gamento per 1 anno della privativa 150/215, rilasciata il 2 maggio 1902, per 1 anno 
dal 31 dicembre 1901. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 163/121, 64798, Electric Boat Company, 
a Manhattan, New-York « Perfezionamenti nei battelli sottomarini e relativamente 
ad essi » richiesto il 18 agosto 1902, prolungamento per anni 3 della priv. 146/111, 
rilasciata il 27 dicembre 1901, per 1 anno dal 30 settembre. 

163/144, 64987, Russo Gioacchino, a Roma « Apparecchi e mezzi meccanici per 
eseguire esperienze di gabinctto sul rollio delle navi » richiesto il 3 settem. 1902, 
prolungamento per anni 3 della privativa 89/118, rilasciata il 16 ottobre 1893, per 
anni 4 dal 30 settembre. 

163/148, 65024, Parsons Charles Algernoon, a Heaton Works Newcastle-on-Tyne 
(Inghilterra) « Perfezionamenti nei propulsori delle navi o battelli per mozzo delle 
turbine a vapore » richiesto il 15 settembre 1902, prolungamento per anni 9 della 
privativa 85/7, rilasciata il 22 gennaio 1897, per anni 6 dal 31 dicembre 1896. 


IX. Elettrotecnica. — 163/119, 65033, Thomson Houston International Electrice 
Company, a Parigi « Perfectionnements apportés au réglage et au compoundage des 
alternateurs » richiesto il 12 settembre 1902, prolungamento per anni 9 della pri- 
vativa 83/215, rilasciata il 9 ottobre 1896, per anni 6 dal 30 settembre. 

163/126, 64812, Consolidated Railway Electric Lighting and Equipment Com- 
pany, a Manhattan (New-York) « Perfezionamenti negli apparecchi è congegni per 
regolare correnti elettriche » richiesto il 21 agosto 1902, prolungamento per anni 3 
della privativa 147/25, rilasciata 1° 11 gennaio 1902, per 1 anno dal 30 settem. 1901, 

163/142, 64982, Buckingam Charles Luman, a New-York « Perfectionnements 
dans la télégraphie » richiesto 1'11 settembre 1902, prolungamento per anni 9 della 
privativa 83/425, rilasciata il 30 ottobre 1896, per anni 6 dal 30 settembre. 

163/143, 64983, Berliner Accumulatoren Flectricitàts Gesellschaft m. b. H., a 
Berlino « Processo per la formazione di lastre per accumulatori » richiesto l'II set- 
tembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 130,173, rilasciata il 29 no- 
vembre 1900, per 1 anno dal 30 settembre, giù prolungata con attestato 146/225. 

163/145, 64991, Compagnie Française des téléphones sans fll, a Parigi « Système 
de récepteur d'ondes électriques (Procédés Branly) » richiesto il 19 agosto 1902, 
per anni 6. Importazione. 

163/149, 65025, Century Telephone Device Company, a San Josè California 
(S. U. A.) « Perfezionamenti nei telefoni n richiesto il 15 settembre 1902, prolun- 
gamento per 1 anno della privativa 146/8, rilasciata il 13 dicembre 1901, per 1 anno 
dal 30 settembre. 

163/150, 85932, Thomson Houston International Electric Company. a Parigi 
u Perfectionnements apportés aux dynamos et à leur compoundage » richiesto il 
12 settembre 1902, prolungamonto per anni 9 della privativa 82/329, rilasciata il 
2 settembre 1896, per anni 6 dal 30 settembre. 

163/153, 65034, Thomson Houston International Electric Company, a Parigi 
« Nouvelle méthode de mise hors circuit à volonté des moteurs d'induction dépen- 
dant d'un méme appareil de commande » richiesto il 12 settembre 1902, prolunga- 
mento per anni 9 della privativa 83/442, rilasciata il 2 novembre 1896, per anni 6 
dal 30 settembre. 


X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 


— 163/173, 65374, Bordier Marcel, a la Rochelle (Francia) « Anto-indicatenr de 
places » richiesto il 16 ottobre 1902, prolungamento per 1 anno della priv. 147/199, 
rilasciata il 29 gennaio 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 


XI. Armi e materiali da guerra e da caccia. — 163/105, 64596, Lombard Er- 
nesto, a Torino « Bersaglio nutomatico Lombard » richiesto il 6 novombre 1902, 
per 1 anno. 

163/122, 64792, Waffenfabrik Mauser, a Oberndorf s/Neckar (Germania) « Paquet 
de cartouches pour le magasin des fusils à charger par la culasse » richiesto il 
18 agosto 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 47/398, rilasciata il 22 no- 
vembre 1898, ‘per anni 6 dal 30 settembre, già prolungata con attestati 72/436, 
131/89, 147/29. | 

163/123, 64793, Waffenfabrik Mauser, a Oberndorf s/Neckar (Germania) « Dispo- 
sition de magasin pour armes à obturateur cylindrique » richiesto il 19 agosto 1902, 
prolungamento por 1 anno della privativa 65/81, rilasciata il 23 agosto 1893, per 
anni 6 dal 30 settembre, giù prolungata con attestati 115/141, 131/71, 147/30. 

163/134, 64930, Borchardt Hugo, a Berlino « Pistolet à répétition activé par le 
recul » richiesto il 5 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della priv. 68/283, 
rilasciata il 10 ottobre 1893, per anni 3 dal 30 settembre, giù prolungata per anni 3 
con attestati 115/120, 131/73, 147/31. 

16:3/156, 65038, Glisenti Francesco (Ditta), a Carcina (Brescia) a Spoletta ritar- 
data per granate perforanti a bocchino posteriore » richiesto il 19 settembre 1902, 
prolungamento per anni 6 della privativa 114/6, rilasciata il 28 ottobre 1899, per 
anni 3 dal 30 settembre. 

163/101, 65047, Kaselowsky Emilio, a Berlino « Timone per torpedini » richiesto 
il 28 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 82/292, rilasciata 
il 29 agosto 1896, per anni 6 dal 30 settembre. 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gil incendi ed 
altri Infortuni. — 163/114, 64714, Gunther Clemens, a Dresda (Germania) « Appa- 
recchio per proteggere la faccia agli automobilisti, velocipedisti e simili » richiesto 
il 28 luglio 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 145/172, rilasciata il 
6 dicembre 1901, per 1 anno dal 30 settembre. 

163/125, 64807, Giannolli Alberto e Moleschott Carlo, a Roma « Nuovo appa- 
recchio combinato per la lavatura meccanica a vapore e la disinfezione con vapore 
sotto pressione di ogni genere di biancheria » richiesto il 20 agosto 1902, prolun- 
gamento per anni 6 della privativa 83/136, rilasciata il 3 ottobre 1896, per anni 6 
dal 30 settembre. 

163/146, 64994, Stova Alfred Edwin, a Londra « Perfezionamenti nei raccordi 
per tubi da incendio e simili » richiesto l'8 settembre 1902, prolungamento per 
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anni 12 della privativa 114/242, rilaseiata il 15 novembre 1899, per anni 3 dal 
30 settembre. 

XIV. Materiail laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
163/111. 64368, Foerster Otto, a Seboenebeck s/Elbe (Germania) « Voussoirs pour la 
construction de couvertures réfractaires et impermúables à l'humidité » richiesto 
il 27 giugno 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 80/485, rilasciata il 
15 maggio 1896, per anni 6 dal 30 giugno. 

163/118, 64761, Spatz Heinrich, a Berlino « Processo por eliminare l' umidità 
che si presenta su pareti e muri o altre superficie in cui entra come ingrediente 


| la calce » richiesto il 16 agosto 1922, prolungamento per anni 3 della priv. 147/36, 


rilasciata 1' 11 gennaio 1902, per l anno dal 30 settembre. 

163/129, 64843, Deutsche Kunstsandstoinwerke Patent Kleber Aktiongesellschatt, 
a Berlino « Processo perfezionato per fabbricare laterizi, tegoli, ece., di silicati di 
calce » richiesto il 26 agosto 1902, prolungamento per l anno della priv. 114/185, 
rilasciata 1'8 novembre 1899, per 1 anno dal 30 settembre, già prolungata con at- 
testati 131/43, 145/215. 

163/160, 05044, Gonnella Pierre, a Lione (Francia) « Préparation en pleine pate 
avec applications pour imitation des objets d'art ou autres n richiesto il 18 set- 
tembre 1902, per 1 auno, 


XVI. Miuminazione. -- 163/101, 65591, Fontanella Paolo, a Strona (Novara) 
« Gasometro autoregolabile con raffreddatore e purificatore del gas » richiesto il 
4 novembre 1902, per auni 5. 

163/128, 84838, Picciotto Salvatore, a Palermo « Gasometro per gas acetilene » 
richiesto il 17 agosto 1902, per I a075, 

163/141, 064981, Rosemeyor Jose a Lingen (Germania) « Lampada ad arco a 
combustione lunga ~ richiesto 1' 11 settembre 1902, prolungamento per anni 3 della 
privativa 116/44, rilasciata il 6 dicembre 1899, per 1 anno dal 30 settembro, già 
prolungata con attestato 132/5. 

163/163, 65149, Ttalienisch-Schweizerische Gas Selbstzünder Gesellschaft, a Ber- 
lino « Perfezionamenti nella produzione di mezzi per accendere il gas con la pro- 
pria azione » richiesto il 27 settembre 1902, prolungamento per anni 8 della pri- 
vativa 71/249, rilasciata il 31 agosto 1895, per anni 6 dal 30 settembre al signor 
Duke John Fredrick, a Londra, gia prolungata con attestato 147/78 e trasferita alla 
richiedente. 

163/164, 65198, Piatti A. & C. (Societa), a Roma « Nuovo gas illuminante o 
perfezionamento apportato nell'apparecehio produttore » richiesto il 30 sett. 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 83/90, rilasciata il 28 settembre 1596, per 
anni 2 dal 30 settembre alla ditta Bizzarri De Fazi e C., a Roma, già prolungata 
con attestati 100/190, 114/239, 132/4 e 150/73 e trasferita alla richiedente. 

163/169, 65355, Túrr Raoul, a Parigi « Lampe gazogène « La Phébde n à acéty- 
lène et appareils similaires pour la production du gaz aeétyléne » richiesto il 7 ot- 
tobre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 84/139, rilasciata il 28, no- 
vembre 1998, per anni 6 dal 31 dicembre. 

| 153/170. 85373. Cayrol Julien. a Parigi « Porfectionaements dans les becs brú- 
leurs pour le gaz d'éclairage ct autres gaz combustibles » richiesto il 16 ott. 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 148/206, rilasciata il 28 febbraio 1902, 
per 1 anno dal 31 dicembre 1901, 

163/170, 65487, Elsner Wilhelm e Latta Paul, a Dresda (Germania) « Macchina 
per illuminare le fotografie » richiesto il 28 ottobre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 149/152, rilasciata il 20 febbraio 1902, per 1 anno dal 31 dic. 1901. 


XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
163/103, 65593, Simons Joseph e Hangl Karl Peter, a New-York « Innovazioni nelle 


macchine per formaro mattonelle e simili » richiesto il 4 novem. 1902, per anni 6. 
t 


163/130, 64866, Resinelli Francesco, a Milano « Nuova griglia ad elementi po- 


. ligonali con pulitore automatico » richiesto il 21 agosto 1902, prolungamento per 


anni 5 della privativa 89/120, rilasciata il 29 settembre 1897, per anni 5 dal 


30 settembre, 


163/137, 64950, Società Piemonteso per la fabbricazione del carburo di calcio 
e prodotti affini (anonima), a Torino « Nouveau four électrique pour la fabrication 
du carburo de calcium, à marche discontinuo avec récupération du gaz d'eau » 
richiesto il 3 settembre 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 89,245, ri- 


‘ lasciata il 17 ottobre 1897, per anni 5 dal 30 settembre al signor Memmo Richard, 


a Napoli, e trasferita alla richiedente, 

163/154, 65036, Forester Herbert Charles Bath, a Penybryn presso Svansea (In- 
ghilterra) « Nuovo processo perfezionato per arricchire la peco di carbone o altri 
corpi solidi di carbone e per produrre una composizione o combustione perfezionata » 
richiesto il 19 settembre 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 82:360, 
rilasciata il 5 settembre 1898, per anni 6 dal 30 settembre, 

163/155, 65037, Forester Herbert Charles Bath, a Penybryn presso Svansea (In- 
ghilterra) « Perfezionamenti negli apparecchi per la fabbricazione del combustibile 
artificiale ossia mattonelle » richiesto il 19 settembre 1902, prolungamento per 
anni 9 della privativa 83/396, rilasciata il 28 ottobre 1896, per anni 6 dal 30 sett. 


XVIII. Mobilio e materiali per abitazioni, negozi, uffici e locali pubbilci. 
— 163/108, 65641, Cavina Amleto, a Bologna « Cofanetto distributore di stuzzica- 
denti » richiesto il 5 novembre 1902, per 1 anno. 

163/110, 65387, Galoppini Fratelli (Ditta), a Genova « Sistema Galoppini di 
chiusura di recipienti di metallo e apparecchio relativo » richiesto il 10 dic. 1902, 
per 1 anno. 

163/133, 64871, Reibel-Mary (Ditta), a Sufflenheim i/E. (Germania) « Vaso da 
fiori ad aspirazione con camera d'acqua » richiesto il 28 agosto 1902, prolunga» 
monto per 1 anno della privativa 144/108, rilasciata il 81 ottobre 1901, per l anno 
dal 30 settembre. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 163/127, 64835, Langjahr 
Emil, a Trúban, Moravia (Austria) « Appareil pour fausseslisiéres, tissant des 
lisióres aux étoffes tissées en deux on plusieurs largeurs à la fois » richiesto il 
22 agosto 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 145/233, rilasciata il 
12 dicembre 1901, per 1 anno dul 30 settembre. 

163/136, 64946, Stiehle (ruido, a Seltmanns (Baviera) « Pot ou lanterne de fila- 
ture » richiesto il 28 agosto 1902, prolungamento per 1 anno della privat. 131/116, 
rilasciata il 17 dicembre 1900, per 1 anno dal 30 settembre, già prolungata con 
attestato 147/97. 

163/162, 65095. Musgrave Herbert Edgar e Barnes George Alfred, a Bolton, 
Lancaster (Inghilterra) « Procédé et appareil perfectionnés pour couper le drap, lo 
cuir ot autres maticres ou substances analognes » richiesto il 15 settembre 1902, 
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prolungamento per anni 3 della privativa 148/55. rilasciata 1°8 febbraio 1902, per 
l anno dal 81 diceinbre. l 

XX. Vestiario ed oggetti di uso personale. — 163/138, 64957, Dal Mutto U. 
& C. (Ditta), ad Este (Padova) « Nuovo busto con molle ricambiabili senza scuci- 
ture, detto: Busto Principessa Jolunda » richiesto il 1” settembre 1302, prolun- 
gamento per auni 2 della privativa 143/99, 
1 anno dal 30 settembre. 

XXH. industria della carta. 163/116, 64973, Wittstock Fritz, a Berlino 
« Perfezionamento nella fabbricazione della carta variopinta 0 marmorizzata » ri- 
chiesto il 9 settembre 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 131/61, rila- 
sciata il 12 dicembre 1900, per 1 anno dal 30 settembre, gia prolungata con atte- 
stato 147/102. 

XXIII. industrie ed arti grafiche. — 163/117, 64760, Ohse Wilhelm, a Berlino 
a Processo per la preparazione di negative fotografiche per la riproduzione plastica 
di oggetti mediante copiatura su strati cromati sensibili alla luee » richiesto il 
16 agosto 1902, prolungamento per anni 8 della privativa 150/14, 
]'8 aprile 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

183,140, 61972, Gesellschaft für Mechanische Industrie mit besehrankter Haftung, 
a Berlino « Innovazioni nelle macchine da scrivere ad un solo tasto » richiesto il 
9 settembre 1502, prolungamento per 1 anno della privativa 114/234, rilasciata il 
12 novembre 1899, per 1 anno dal 30 settembre alla Schreibmaschinen-Gesellschaft 
Patent Edelmann G. m. b. H., a Berlino, prolungata con attestati 132/141 e 147/103 
e trasferita alla richiedente. 

163/172, 65218, Siegrist Jean Guido detto Guide Sigriste, a Parigi « Nouvel 
appareil photographique à obturateur de plaque » richiesto il 3 ottobre 1902, pro- 
lungamento per anni 11 dal 30 giugno 1902 della privativa 111/239, rilaseiata il 
30 luglio 1899, per 1 anno dal 30 giugno, già prolungata per anni 3 con attestati 
128/194 e 159/105, ( Continua. 


rilasciata 11.30 settembre 1901, per 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


e 

Si richfima l'attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Appareil perfectionné d’alimenta- 
tion ou d'entrainement automatique », pel quale venne 
concesso in Italia al signor BEEMAN Joseph Samuel a 
Londra, un Attestato di Privativa Industriale in data 
14 Marzo 1901, Vol. 134 N. 78 e ciò allo scopo di provocare 
eventuali trattative per la cessione della privativa o per la 
concessione di licenze di esercizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per- 


Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, Torino. 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Innovazioni nei mezzi di bruciare 
combustibile polverizzato oppure liquido », pel quale 
venne concesso in Italia al sivnor TRAPP Samuel M. a Ta- 
coma (S. U. d’America) un Attestato di Privativa Industriale 
in data 28 Marzo 1901, Vol. 134 N. 211, e ciò allo scopo di 
provocare eventuali trattative per la cessione della privativa 
o per la concessione di licenze di esercizio della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 


Brevetti d’ Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, TORINO. 


Cessione di 3 Privative Industriali o Brevetti & Invenzione. 


Il signor George Francois JAUBERT, a Parigi, conces- 
sionario in Italia di tre Attestati di Privativa Industriali o 
Brevetti d’Invenzione rilasciatigli dal Ministero d'Agricol- 
tura, Indusiria e Commercio del Reyno il 15 marzo 1501: 

Il primo al Vol. 134, N. 98 (Gen. 51650) per: « Prépa- 
ration de hydrates de péroxyde alculino-terreux et 
autres ». 

Il secondo al Vol. 194, N. 99 (Gen. 54661) per: « Procédé 
de préparation d'hydrates de péroxydes de chaux, 
baryte magnésie, etc. ». 

Il terzo al Vol. 1 4, N. 100 (Gen. 51662) per: « Procédé 
pour la préparation de péroxyde de sodium com- 
primé, seul, ou avec addition d'autres sels », ottre in 
vendita tali sue invenzioni privilegiate o la concessione di 
licenze d'esercizio in Italia delle stesse. 

Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’ Ufficio spe- 
ciale internazionale per Brevetti d' Invenzione e Marchi di 
Fabbrica in Italia ed all’ Estero dei signori Ingegneri 
RAIMONDO «€ CAPUCCIO — Torino, Piazza dello Sta- 
tuto, N. 15. 


Agli industriali 

PRIVATIVA INDUSTRIALE: 12 novembre 1900, Reg. Att., 
Vol. 134, N. 26, per: 

« Compression de Vacier liquide par tréfilage » 

del signor Henri HARMET, a St. Etienne (Francia). 

L'inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 

Agenti per Ü Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invanzione e Marchi di Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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rilasciata ` 


Il signor Carl Ernst LJUNGMAN, Luogotenente del 
Genio a Stoccolma, concessionario dell'attestato di privativa 
Vol. 39 N. 57527 Reg. Gen. e Vol. 153 N. 217 Reg. Att, per: 
« Appareil combiné téléphonique et télégraphique à 
son, pour service en campagne ow comme appareil 
portatif », è disposto a cedere la privativa stessa od a 
concedere licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti e.l eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l'estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


AGLI INDUSTRIALI. 


Alla fine del corrente mese terminano i miei impegni 
colla spettubile A. E. G., Società Anonima di Elettricità, 
presso la quale oceupai sino ad ora il posto di Acquisitore 
e di Viaggiatore curandomi pure dell’ Ufficio di Pubbli- 
cità della Società stessa. 

Offro, quinili, i miei serrigi disposto di acceltare una 
posizione anche in qualità di Viaggiatore tanto in Italia 
come all'Estero, e specialmente in Inghilterra, Francia, 
Spagna, Sud America, e negli Stati Uniti del Nord America 
ote viaggiai già per più anni. 

Referenze « richiesta. 


FELICE MALFERRARI 
“Tia Caffaro, IT. 8 - GENOVA. 


de Po 8s 


Íngegnere 


cercasi subito S E E — X 


per dirigere Centrale Santiago, Chili, 
5000 cavalli, praticissimo mo- 
trici Tosi, con qualche cognizione 
parte elettrica, viovane, possibilmente 
già occupato presso analogo impianto. 


Rivolgersi FRANCO TOSI, Legnano. 
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DIRETTORE ai Stabilimento di costruzioni 
meccaniche, pratico d’impianti industriali, attual- 
mente occupato, desiderando migliorare la propria 
posizione, cerca posto adeguato in officina meccanica, 
oppure quale Direttore tecnico in importante stabili- 
mento industriale. Per offerte e schiarimenti, rivol- 
gersi all’ Amministrazione dell’ INDUSTRIA. 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. Y. 


VOLUME XVII, N. 11. 
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MILANO, 15 Manzo 1903. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d’argento al!l’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni’ pubblicati nell Industria. 


. Parte Economica - 


L'ASSICURAZIONE CONTRO LA DISOCCUPAZIONE. 


Mentre cresce l’importanza di questa questione se 
ne appalesano sempre più le difficoltà pratiche. 

In Germania ove è studiata specialmente l’orga- 
nizzazione dell’assicurazione contro la disoccupazione, 
non è possibile, sembra, attualmente, nè di pensare ad 
un ordinamento affatto autonomo dell’ assicurazione 
stessa, nè di pensare ad una fusione con gli altri isti- 
tuti esistenti. 

Molto si è discusso ultimamente attorno al disegno 
del dott. Freund di associare l’assicurazione contro la 
disoccupazione agli uffici comunali indicatori del lavoro. 

L'ufficio del lavoro, creazione diretta a procurare 
lavoro, è per sua natura adatto anche a soccorrere i 
disoccupati e può impedire le simulazioni nonché al- 
leggerire l' onere finanziario procurando ‘lavoro ai di- 
soccupati. 

Si obbietta che gli uffici comunali del lavoro man- 
cano di prestigio e non sono obbligatorii, specialmente 
poi si obbietta che il disegno del Freund presuppone 
l'introduzione immediata di una assicurazione gover- 
nativa con relativo accentramento. Ora anche chi è 
favorevole all’ assicurazione contro la disoccupazione 
non può nascondersi che date le difficoltà tecniche da 
superare per attuarla si deve procedere gradualmente. 

Resterebbe così la scelta fra il sistema di sovve- 
nire convenientemente le società operaie professionali 
concedenti soccorsi ai soci disoccupati e l'istituzione 
dell'assicurazione contro la disoccupazione per opera 
delle iniziative comunali. 

Probabilmente la soluzione dell’arduo problema si 
avrà in Germania dall'opera dei municipi strettamente 
coordinata con quella delle società professionali ope- 
raie, almeno se è esatto quanto si legge in un impor- 
tante articolo della Soziale Pra:cis (1903, N. 13 e 14), 
ove si sostiene quest'intervento comunale come pre- 
corritore dell’azione legislativa, perchè un insuccesso 
tecnico di questo o quel comune sarà criticato tenendo 
sempre conto che l'insuccesso può dipendere dall'a- 
zione sbagliata dell’ente locale, che promosse Pistituto; 
mentre un errore legislativo produrrebbe un danno 
irreparabile all’ Istituzione della assicurazione contro 
la disoccupazione, per attuare la quale il redattore 
della autorevole rivista tedesca riconosce naturale e 
necessario che lo Stato conferisca ai Comuni il diritto 
di prelevare, mediante imposizioni, le somme occorrenti. 

Con altre tendenze è studiata la questione in 

Francia: un articolo della Réforme sociale (1903, N. 1) 
sostiene vigorosamente come la questione dell'assicu- 
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razione contro la disoccupazione involontaria vada ri- 
soluta per mezzo dei sindacati operai unicamente. 

La Reforme osserva, come, in seguito a molteplici 
esperienze, l'associazione professionale si sia dimo- 
strata fondamento sicuro di un eccellente ordinamento 
di queste forme di assicurazione sociale. L'A. dell'ar- 
ticolo propugna l ordinamento pratico di una cassa 
d'assicurazione contro la disoccupazione nelle unioni 
professionali: tale cassa, secondo questo progetto, do- 
vrebbe essere sussidiata e semplicemente, controllata 
entro certi limiti, dalle autorità pubbliche. 


PER UNA RIFORMA 
DELLE CAMERE DI COMMERCIO. 


Il problema del riordinamento delle Camere di Com- 
mercio intorno al quale a più riprese ci siamo intrattenuti 
per Caddietro * ridiventa di attualità. La Camera dei De- 
putati è chiamata ad occuparsene e i giornali politici, 
alieni abitualmente dal discutere di questioni speciali , 
cominciano a dedicarvi i loro articoli. Fra questi crediamo 
opportuno segnalare il seguente, del Corriere della Sera, 
informato sostanzialmente a un ordine d'idee che da anni 
abbiamo propuynato nel bene inteso interesse delle nostre 
industrie e det nostri commerci. 


. È un argomento che ritorna, di tempo in tempo, in di- 
scussione da oltre 20 anni, poichè fu nel 1882, se la memoria 
non ci serve male, che il Consiglio dell’Industria e del Com- 
mercio fu chiamato ad occuparsene la prima volta. Ora pare 
che la discussione voglia allargarsi al di fuori di quelli che 
potremmo definire circoli interessati. Difatti, la Commissione 
parlamentare, incaricata di esaminare una proposta dell’o- 
norevole Morpurgo, intesa a rendere iriennali le elezioni, 
ora biennali, dei componenti tali istituzioni, propone all’ap- 
provazione della Camera dei deputati un ordine del giorno, 
con cui prende aito dello schema di riforma presentato dal- 
l Unione delle Camere di Commercio e fa voto che r attesa 
riforma sia attuata al più presto. 

Passiamo sopra alla procedura, che non sappiamo se 
possa costituire uno sviluppo del funzionamento dei nostri 
ordinamenti parlamentari, e atteniamocì al fatto. La Com- 
missione parlamentare, chiamata ad esaminare un modestis- 
simo ritocco, giustiticato da ragioni di economia nelle spese 
delle elezioni, qual'è quello proposto dell'on. Morpurgo, trova 
anch’ essa opportuno di estendere il suo cómpito all’ esame 
di una più ampia riforma della legge che governa le dette 
istituzioni, sì rivolge al Comitato permanente dell’ Unione 
di esse per averne il parere, e poscia esamina le proposte 
presentate dal Comitato stesso, le discute, le accetta con 
qualche modificazione, e conchiude invitando la Camera a 
dire: « Questa e la riforma, spero che sia attuata al più 
presto ». Attuata come, per opera di chi? 

A voler dare all’ordine del giorno della Commissione un 
significato ragionevole, si deve ritenere che il Governo sia 
invitato a presentare al Parlamento un progetto di riforma 
della legge sulle Camere di Commercio, calcato sulle proposte 
del Comitato dell’Unione, esaminate ed approvate dalla Com- 
missione parlamentare e implicitamente dall'assemblea. 
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Che la istituzione delle Camere di Commercio ed Arti, 
stabilita all’ inizio del nuovo Regno sui ruderi di istituzioni 
economiche varie per indole, organismo e per scopo, debba 
essere oggetto di una seria e ponderata riforma, come ab- 
biamo detto altre volte, è oramai da tempo nella coscienza 
generale del paese; il quale non sa persuadersi della neces- 


1 Vedi L' Industria, 1895, pag. 497, 513, 657. 


sità di questi corpi elettivi, così come sono ora costituiti 
ed ordinati, che prelevano più di tre milioni d’imposte e non 
rendono alcun apprezzabile servizio né alle industrie, né ai 
traffici. Imperocché, si può ben ripetere che la scarsissima 
efficacia dell’azione della maggior parte di esse derivi dal- 
l'Auministrazione governativa, che non tiene nel debito 
conto le proposte e ì voti delle rappresentanze commerciali; 
il fatto vero è che, pel modo onde sono costituite, le loro 
manifestazioni non possono conseguire la considerazione che 
meriterebbero quando fossero l’espressione degl’interessi in- 
dustriali e commerciali di cui dovrebbero essere, e nun sono, 
la corretta e sincera rappresentanza. 

Si comprende, perciò, la questione pregiudiziale: se 
l'Italia debba continuare a darsi il lusso di spendere oltre 
tre milioni all'anno per mantenere le Camere di Co:amercio; 
questione che moltissimi si pongono e che ha trovato anche 
un'eco nella Camera nella interrogazione dell'on. Brunicardi 
al Ministro di Agricoltura, Industria e Commercio, « per 
« sapere se abbia intenzione di proporre qualche provvedi- 
u mento o la soppressione delle dette istituzioni, appalesa- 
« tesi assolutamente inutili per ben quarant'anni della loro 
u esistenza, e se intende elaborare qualche progetto per la 
« fondazione di liberi istituti atti a tutelare realmente gli 
« interessi economici del paese ». 

L'attività industriale e commerciale del paese nostro 
non é piü per fortuna nostra, quella del 1862; essa ha fatto 
progressi notabilissimi e con essa sì è venuta formando in 
coloro che la svolgono una coscienza piena dei loro inte- 
ressi e dei loro diritti e doveri verso lo Stato e verso le 
altre classi sociali; e da questa coscienza traggono origine 
le numerose Associazioni libere, rappresentanti fedeli di co- 
deste forme dell’operosità economica del paese. Ed è sinto- 
matico il fatto, che il sorgere e l'estendersi di tali Sodalizî, 
il più delle volte non è che la conseguenza della convin- 
zione formatasi negli industriali e nei commercianti, che le 
Camere di Commercio non sono la reale rappresentanza dei 
loro interessi, non hanno le condizioni per rappresentarli e 
tutelarli eflicacemente. L' esistenza delle rappresentanze li- 
bere, il cui svolgimento coincide con l’ageravarsi di codesto 
difetto organico delle rappresentanze ufliciali, è un argo- 
mento contro di queste, poichè non è verosimile che indu- 
striali e commercianti, costretti a pagare le tasse, per tenerle 
in vita, si imporrebbero il dispendio delle rappresentanze 
libere, se le ufficiali svolressero opera utile e soddisfacente. 

Ora, non sarebbe difiicile gettare le hasi di un ordina- 
mento razionale delle rappresentanze libere dex)! interessi 
industriali e commerciali, determinando legislativamente i 
caratteri e gli scopi che dovrebbero: proporsi, 1 modi di es- 
sere e la sfera di operosità loro, per consegnire con la per- 
sonalità giuridica il riconoscimento dello Stato; e a questi 
enti ben potrebbero essere aftidati incarichi nell'esplicazione 
delle funzioni economiche dello Stato, che l'Amministrazione 
governativa apparisce meno adatta ad esercitare. 


Ma dolorosamente non ci pare lecito fondare speranze 
in una riforma così radicale, che venne largamente svolta 
ed approvata nel primo Congresso delle Società economiche 
tenutosi a Torino nel 1893; l'esperienza ammaestra che in 
Italia nessun Ufticio, meno ancora «li elettivi, per quanto 
possa apparir vano e dannoso, sarà mai soppresso; i piccoli 
interessi, collegati in questo caso con le piccole vanità, sono 
cosi potenti politicamente da impedire ogni riforma di questo 
genere; c'è da aspettarsi, invece, che di simili Uffici si ac- 
cresca il numero. E difatti, appunto in questi giorni, si è 
costituita una nuova Camera di Commercio a Benevento, i 
cui interessi erano, per lo innanzi, rappresentati da quella 
di Caserta; l'esultanza, onde ne 6 stata accompagnata l'inau- 
zurazione, insieme allo sfoggio di discorsi, dimostra che il 
pubblico di quella provincia sia persuaso, in perfetta buona 
fede. che la Camera di Commercio possa, anzi debba sicu- 
ramente, non solo promuovere, ma fors'anco produrre il mo- 
vimento di attività industriale e commerciale, di cui sente 
tanto bisogno quell’ antico ducato. 

Bisognerà, dunque, accontentarsi di una riforma della 
leve del 1862 sulla base del mantenimento di queste isti- 
tuzioni: ma, in tal caso, ognuno comprende la necessità che 
la riforma sia organica e intenda ad eliminare dall’ ordina- 
mento attuale tutti quei difetti, che tolgono ora alla istitu- 
zione delle Camere di Commercio il prestigio e l’autorità di 
cui hanno bisogno per svolgere opera veramente utile agli 
interessi che rappresentano. Limitarsi, come vorrebbe il Co- 
mitato dell’ Unione, a qualche ritocco interpretativo sulle 
attribuzioni che la legge assegna alle Camere, a portare da 
un biennio ad un triennio le elezioni, a qualche altra lieve 
moditicazione e all istituzione del registro per la denuncia 
obbligatoria delle Ditte, che ora non ha più l'importanza di 
trent'anni or sono, ci pare proprio tempo sprecato, 

Ben altra dovrebb'essere la riforma; essa dovrebbe co- 
minciare dal determinare la natura, il carattere di queste 
istituzioni: sì vuole in ogni provincia una specie di Consi- 
glio comunale economico? E allora se ne muti il titolo, e 
si allarzhino ancor più le basi elettive, comprendendo fra 
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gli elettori e gli eleggibili gli agricoltori; ma, in tal caso, 
non dovrebbe esservi ragione per negare la rappresentanza 
alle minoranze. Si vuole, come noi crediamo si debba, che 
le Camere di Commercio siano la rappresentanza diretta, 
sincera, reale degl interessi della produzione industriale e 
dell'attività commerciale del paese ? E allora bisogna rieon- 
durre la loro composizione al sistema elettivo dell’ origine, 
conferendo il diritto elettorale e la elesvibilita a coloro che 
svolgono la loro operosità nelle industrie e nei traffici, cioè 
asl’ industriali e ai commercianti veri. 

In nessun altro paese si è manifestato il singolare fe- 
nomeno, che le elezioni delle Camere di Commercio si siano 
trasformate in gare di partiti politici e di meschine ambi- 
zioni, come avviene in molte provincie d'Italia, e la cul 
conseguenza è quella, molto strana, di vedere, in molti casi 
rappresentati gl’ interessi industriali, commerciali, finanziari, 
da persone, che spesso, svolgono la loro attività al di fuori 
degl’ interessi che sono chiamati a rappresentare, ne igno- 
rano e non sono in «rado di conoscerne le condizioni, di 
comprenderne e valutarne i bisogni: e così avviene non di 
rado, che le Camere di Commercio sono quello che è il se- 
gretario, il solo che ne guidi e ne svolga l’azione. 
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La riforma, dunque, è necessaria, ma dev'essere ab imis, 
per far cessare una situazione di cose, che tutti deplorano 
e che può condurre anche a consezuenze dannose. Non ve- 
diamo tollerata dal Governo la strana teoria, che tutto ciò 
che non è vietato dalla legge si deve considerare come per- 
messo alle Camere di Commercio, quasi che queste non fos- 
sero enti morali, la cui esistenza e la cui attività deve svol- 
gersi nei limiti tracciati dalla legge ? 

Ed é in virtü di questa teoria che é sorta l'Unione delle 
Camere di Commercio, con un Comitato centrale nella Capi- 
tale, che si è assegnato la funzione di riassumere, di discu- 
tere e l inter pretare i voti di tutte queste istituzioni, per 
armonizzarli e deliberare quelli da presentare al Governo 
quale espressione dezlinteressi generali del paese. Si è ve- 
nuto così formando una istituzione nuova, che sostituisce 
la funzione sua a quella che dovrebbero compiere P Ammini- 
strazione governativa e i suoi organismi, qual'é, ad esempio, 
11 Consiglio superiore dell'industria e del commercio (che 
dovrebbe esso pure venire riformato e coordinato, non solo 
colle Camere di Commercio, ma anche con altre istituzioni, 
tra le quali quella dell’ Ufficio e del Consiglio del lavoro). 
Ora non vi è chi nou vegga come codesta nuova creazione 
dell’ Unione delle Camere di Commercio, non solo sia con- 
traria ai concetti direttivi della legge del 1862, ma sia im- 
plicitamente vietata da essa, la quale ha consentito alle Ca- 
mere soltanto di riunirsi in assemblee generali per l'esame 
di determinate questioni, non già di costituire un corpo 
permanente, con funzioni organiche e continuative: e pure 
P Unione c'è, e manda fuori i suoi responsi, proponendo o 
suggerendo la soluzione dei più ardui problemi della vita 
econumica nazionale, secondo il criterio dei componenti il 
Comitato centrale. 

E per ora non diciamo di più; avremo certo occasione, 
in seguito, di ritornare sulllargo:.ento. 


Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


INTORNO AL MODO 
DI IMPEDIRE LE PERDITE DI CALORE 
NELLE CALDAIE A VAPORE, 


E noto, che gli impianti nei quali la utilizzazione 
del calore raggiunge 70%, si considerano fra i meglio 
riusciti, non essendo infrequenti i casi in cui lo spreco 
del combustibile supera di 50°/ quello che si potrebbe 
supporre. 

Le perdite hanno origine: 

1.2 Dall’irradiamento delle pareti della caldaia e 
dalla muratura, che varia da 4 a 7%, a seconda che 
queste sono difese o meno con materie isolanti. 

2.° Dalle ceneri, sia che queste vengano sottratte 


calde o che contengano materie combustibili. 
3. Dal calore esportato dai prodotti gasosi della 
combustione. 


4.9 Dalla incompleta combustione dovuta a insuf- 
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ficiente quantità di aria, od al troppo basso regime di 
calore del focolaio. 

Le osservazioni fatte in più occasioni provano che 
il limitato rendimento termico dei focolai dei generatori 
di vapore, d'ordinario, è dovuto all’eccesso dell’aria che 
vi si immette ed ai prodotti gasosi che sfuggono in- 
combusti. 

Per mostrare di quale entità siano codeste perdite 
ling. Kasja! ha riferiti recentemente i risultati degli 
assaggi fatti per mettere a regime una caldaia formata 
di due corpi, dei quali l'inferiore era a focolaio in- 
terno ed il superiore tubolare. La produzione del va- 
pore a 8 atm. era limitata a kg. 10 per m. di superficie 
di riscaldamento. Il combustibile impiegato aveva la 
seguente composizione: 


Carbonio. . . . . . . 79.0 9/, 
Idrogeno. . . . . . . . 45 n 
Ossigeno. . . . . . . . Cl o» 
ACQUA. e e ee DL C» 
Materie minerali. . . . 63 n 


Il potere calorifico calcolato colla formola di Du- 
long sommava a 7422 calorie. Siccome dai caratteri 
esterni non riesce possibile di riscontrare differenza 
alcuna fra un focolaio nel quale il combustibile ab- 
brucia con un volume sei volte maggiore rispetto 
ad altro che viene alimentato colla quantità di aria 
strettamente necessaria, perciò l’autore procedette alla 
determinazione dell'acido carbonico contenuto nei pro- 
dotti gasosi che si smaltiscono nel camino, che come è 
noto, e l'unico elemento dal quale si possono trarre dati 
sicuri. Avendo trovato che il tenore medio era 4%, 
durante tre giorni di funzionamento, devesi ritenere 
che la combustione avveniva con 4.56 volte l'aria teo- 
ricamente necessaria, ciò che equivale ad una perdita 
di 24.3%, del carbone consumato, ammettendo che il 
fumo sfugga a 200° C. Essendosi proposto di miglio- 
rare il rendimento, l’autore rese impermeabile la mu- 
ratura per impedire la introduzione di aria nei condotti 
ed adottò lo spediente di far partecipare il fuochista 
alle economie di combustibile. Con opportuni saggi 
potè così convincersi che la superficie della griglia 
era eccessiva rispetto alla quantità di litantrace da 
abbruciare e che conveniva ridurla di !/A. Precisato poi 
il governo della serranda nel periodo che precede il 
caricamento della griglia e durante l’introduzione del 
combustibile, la composizione media dei gas combusti 
riuscì la seguente: 


Acido carbonico. . . . . . 9.69 
Ossigeno. . . . . . . . . 103 n 
AZOO V e ue we ees o ow BOL om 


In queste condizioni il volume dell'avia si ridusse 
a 1.94 di quello teorico e la perdita attraverso il ca- 
mino divenne 12.6 "/,. 

Tenendo conto dell’eccesso di ossigeno che si è 
riscontrato e nella supposizione che fosse possibile ri- 
durre ancor più il volume di aria, l'ingegnere della 
casa costruttrice delle caldaie suggeri di diminuire 
ulteriormente l'aspirazione abbassando di */, la serranda. 
Dovendosi mantenere inalterata la produzione del va- 
pore, l’autore ritenne necessario di ripristinare la su- 
perficie libera della griglia, quale era precedentemente 
e di mantenere alquanto più elevato lo strato del com- 
bustibile 2. In tali condizioni la combustione appariva 


1 Tonindustrie-Zeitung, 1903, pag. 301. 
2 Dal fatto che l'aria arrivava con minore velocità, non si comprende perché 
abbia aumentato lo strato del carbone. g. 
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compiersi con fiamma riducente e dal fumaiolo sfuggi- 
vano densi fumi neri. 

L'analisi dei gas dopo due giorni di funziona- 
mento diede: 


Acido carbonico . . . . . 8.7 9f, 
Ossido di carbonio. . . . 28 n 
Metano . . . . . . . . 12 n 
Idrogeno. . . . . . . . 11» 
Ossigeno. . . . . . . . 10.1 » 
AZOTO Xo. ox vo Sw X-ow Ud » 


Nel fumo si riscontravano gr. 0.8 di materie solide 
per me. e nelle ceneri, ehe apparivano nere e che 
sommavano a 8.9 %,, si trovarono 29 ?/ di materie 
combustibili. 

Il volume d'aria impiegato in questo caso risulta 7.33 
di quello teorico, e la perdita dovuta al calore aspor- 
tato dai gas combusti, calcolata in base all'eecesso del- 
l'aria ammonta a 8.65 9/,. 

Contrariamente a quanto attendevasi, il consumo 
ellettivo di carbone riuscì per contro assai superiore 
al regime precedente e ciò trova spiegazione nei pro- 
dotti che sfuggirono incombusti. Infatti, tenendo conto 
delle calorie di combustione dell’ossido di carbonio, 
del metano e dell’ idrogeno, il calcolo mostra che la 
perdita corrisponde a 36 ?/,, dell’ energia termica di- 
sponibile. Sommata con quella precedente raggiunge 
il 44.6 Y. 

La necessità di alimentare il focolaio con un vo- 
lume d'aria corrispondente a cirea il doppio di quello 
teoricamente necessario viene dall’ autore attribuita a 
ciò che nelle caldaie a focolaio interno la temperatura 
non sì mantiene ognora superiore a quella occorrente 
alla accensione dei gas, che si sviluppano nell’istante 
in cui si fa la carica e siccome la presenza di 1.2 °% 
di metano nei gas del camino equivale ad una perdita 
di 15.3 ?/, del calore disponibile, si comprende come 
occorra un eccesso di ossigeno per rendere meno im- 
perfetta la combustione. 

Mentre nei forni ceramici e metallurgici riesce 
possibile evitare la presenza dell'ossido di carbonio e 
degli idrocarburi anche facendo elevare il tenore di 
acido carbonico a oltre 14 %;, perché i gas sono ob- 
bligati ad attraversare zone mantenute a temperature 
altissime, nelle caldaie comuni a focolaio interno e col 
combustibili ricchi di materie volatili non si può su- 
perare il 9-10 %, di CO,. 

L'autore ha potuto avere prova assai concludente 
degli inconvenienti a cui dà luogo la temperatura ec- 
cessivamente bassa nei focolai a griglia piana dei ge- 
neratori di vapore e della influenza che esercita la 
natura del combustibile sul rendimento termico dal 
fatto che abbruciando della lignite su una griglia a 
eradini potè ottenere la combustione completa con un 
volume d'aria corrispondente a 1.3, raggiungendo un 
tenore di acido carbonico di 18.8 ?/,, ció ehe rappre- 
senta una combustione pressoché ideale. ! 

Codesto risultato non si può ottenere se non ri- 
correndo al controllo analitico dei gas, sia coll’ appa- 
recchio automatico « Ados » come aspirando in modo 
continuo attraverso un tubo sottile di porcellana i gas 
del camino per raccoglierne un piccolo volume entro 
campane affine di stabilirne la composizione media. 

Vuole però essere notato che il rendimento ter- 
mico nei focolai dei generatori di vapore è legato al- 
tresì alla temperatura dei gas che sfuggono dal fu- 


1 Ancho sulle griglie piano dei generatori di vapore i risultati sono meno di- 
sastrosi di quelli segnatali dall'ing. Kasja quando si impiegano litantraci grassi 
a corta fiamma, g. 
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maiolo ed alla possibilità di sottrarne più o meno per- 
fettamente il calore. 

Trattandosi perciò di indagare quale è il regime 
più conveniente occorre proporzionare la quantità di 
combustibile che si deve abbruciare alla superficie di 
riscaldamento della caldaia e perciò far variare la su- 
perficie della griglia in relazione anche alla aspira- 
zione del camino, alla qualità e spezzatura del carbone. 

A dimostrare l’ influenza che esercita sul rendi- 
mento termico dei generatori di vapore la maggiore 
o minore produttività che da essi si richiede l'inge- 
gnere Kasja ha ricordate le esperienze eseguite dal- 
P ing. Cario nel 1899 nelle quali essendo rimasta co- 
stante la superficie della griglia di una caldaia, fu 
'ariato il grado di aspirazione nella seguente misura: 


I 11 ni IV V VI 


Velocità dell'aria corri- 
spondente alla depres- 


sione di mm. di acqua 15.8 12 9 Y 6.5 5 
Temperatura C. dei gas 

al camino. . . 433° $819? 292° 281° 3129 269° 
Vapore prodotto per m.? 

e per ora della super- 

ticie riscaldata. kg. 228 216 19 17 18. 16 


Idem per ogni kg. di li- 
gnite. . . . . . kg. 426 448 4.70 493 4.96 5.08 

Ad eccezione dell'esperienza V, che si accorda solo 
parzialmente, questi risultati mostrano come la utiliz- 
zazione del combustibile diminuisce col forzare la po- 
tenzialità della caldaia. 

Le differenze notevolissime che si riscontrano nella 
temperatura dei gas rendono, inoltre, avvertiti che non 
riesce possibile farsi un esatto criterio del modo con 
cui funziona un apparecchio di riscaldamento limitando 
indagine alla analisi dei gas, ma che occorre tener 
conto anche dell'altro fattore importante che e la tem- 
peratura, poiché non sempre all'aumento nel tenore di 
acido carbonico corrisponde un migliore rendimento 
termico. 

Sui vantaggi attribuiti da taluni all'aria forzata per 
l'alimentazione dei focolai, ling. Kasja deplora che le 
indicazioni riprodotte nei libri siano erronee, poiché il 
volume dell’aria che praticamente occorre disponendo 
del fumaiolo non può differire da quello che si consuma 
con un ventilatore. 

Non è che nel caso in cui occorre mantenere molto 
elevato lo strato di combustibile, oppure che si vuole 
sfruttare meglio il calore contenuto nei gas combusti, 
immettendoli freddi nel camino, che possono convenire 
i focolai sofliati. 

Per la condotta razionale delle caldaie a vapore, 
l'autore ha formulate le seguenti deduzioni: 

1. Le perdite maggiori sono dovute alla sfuggita 
di gas combustibili, dei quali bastano piccole quantitá 
per cagionare perdite altrettanto grandi di quelle che 
si incontrano con un grande eccesso d'aria. 

2° Le fiamme riducenti si ingenerano allorché 
l aspirazione è debole e al disopra della griglia le 
fiamme sono raffreddate eccessivamente, sia perla in- 
troduzione di una quantità eccessiva di combustibile in 
una sol volta, sia per l'impiego di carbone troppo minuto. 

3 Le fiamme riducenti sono da temersi maggior- 
mente coi focolai interni, che per le loro piccole di- 
mensioni sono raffreddati all ingiro dalle pareti della 
caldaia, che non nei focolai esterni col libero sviluppo 
delle fiamme e con pareti che rimangono infuocate. 

4. La natura riducente delle fiamme si rivela 
d'ordinario da sè per il fumo a cui dà luogo. Proce- 
dendo all analisi dei gas non devesi conchiudere che 
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questi sieno prividi idrocarburi e di ossido di carbonio, 
quando si riscontrano proporzioni sensibili di ossigeno. 

5. Le perdite di calore dovute ad eccesso d'aria 
sono assai più frequenti di quelle dovute a quantità 
insufficiente, ma queste ultime possono causare perdite 
superiori. 

6.° L' eccesso d'aria non si rivela all'occhio, ma 
può essere valutato mediante la determinazione del- 
l'acido carbonico contenuto nei gas del camino. 

7. Non è possibile precisare entro quali limiti deve 
essere ristretto l'eccesso d’aria, poiché deve variare colla 
natura del combustibile e colla disposizione del foco- 
laio. Non è che mediante l'esperienza diretta che si 
possono stabilire le condizioni nelle quali si può otte- 
nere il massimo contenuto di acido carbonico e la as- 
senza di ossido di carbonio e di idrocarburi incombusti, 
colla minore temperatura possibile nei gas che si smal- 
tiscono. 

.  8&?Il regime più utile del focolaio varia colla 
quantità del vapore che il generatore deve fornire e 
non si raggiunge soltanto collo spostare la posizione 
della serranda, ma determinando altresì coll'esperienza 
l'ampiezza della griglia ed il grado di aspirazione. In 
molti casi la griglia si è rivelata troppo grande, ma, 
ove fosse ristretta eccessivamente, si avrebbero non 
minori inconvenienti, 

9. La combustione col doppio volume di aria ri- 
spetto a quello teorico è fattibile anche nelle condi- 
zioni meno favorevoli. Negli impianti piú perfetti riesce 
possibile di limitare Varia a 1.3. E però preferibile di 
eccedere leggermente, poiché ciò non è causa di per- 
dite altrettanto rilevanti di quelle che si verificano 
allorché nel fumo sfuggono gas combustibili. 

10.° L'opinione espressa da taluni che l’ impiego 
dei ventilatori permetta di operare la combustione con 
un volume minore di aria rispetto a quella che si ha 
coi fumaioli non ha fondamento teorico e non è suf- 
fragata da prove concludenti. 

11. In tutti i focolai ad alimentazione intermit- 
tente la posizione della serranda vuole essere regolata 
in relazione al consumo di vapore, ma deve anche se- 
guire i differenti stadi attraverso ai quali il focolaio 
passa. Gli esperti fuochisti si differenziano da quelli 
inabili dal modo con cui governano l aspirazione del 
camino. 


Ancorché nelle scuole e nelle pubblicazioni tecniche da 
tempo venga affermato che il massimo rendimento termico 
non si raggiunge se non mediante il controllo della com- 
posizione dei gas dopo che è avvenuta la combustione, 
pochi sono yli stabilimenti nei quali tale norma ha trovato 
applicazione, perchè scarso è il numero dei fuochisti e det 
tecnici che si sono famigliarizzati coi processi per mettere 
a regime razionale qli apparecchi di riscaldamento. 

Nei trattati di fisica lecnica, anche i più recenti, si 
cercherebbero invano le indicazioni particolareggiate sul 
modo di prelevare i gas affinchè il campione da analizzare 
rappresenti la composizione media; — sugli espedienti per 
scoprire e impedire le false entrate d’aria nei condotti ; — 
sul procedimento per determinare sperimentalmente la su- 
perficie che si deve assegnare alla griglia per la combu- 
stione di un determinato peso di combustibile o per rag- 
giungere un determinato effetto calorifico con una superficie 
di riscaldamento prefissa ; — l'altezza a cui il carbone deve 
essere mantenuto, in relazione alla sua spessatura ; — 
l'aspirazione che meglio conviene per non eccedere nel bo- 
lume dell’ aria, senza lasciare sfuggire incombusta una 
parte det qas, ecc. 

Le indicazioni sommarie che il Fischer! fornisce nel 


| Manuel pour l'essai des combustibles et le contróle des appareils de 
chavffage, Parigi, 1902, pag. 194. 


suo manuale sul controllo dei focolai delle caldaie, circa 
al contenuto di acido carbonico che deresi riscontrare nei 
gas del fumatolo per raggiungere il miylior effetto utile 
(10-12 %,, o meglio ancora 13-15 %/,) potrebbero condurre, 
come appare dalle esperienze riferite, a risultati tutt altro 
che vantaggiosi e perciò appare la necessità di un esame 
assai più approfondito di quello additato, sapendosi che 
dal punto di vista dell'economia importa accertare per ogni 
impianto quale è il tenore di acido carbonico che si può 
raggiungere per ottenere la combustione completa, colla 
minore temperatura possibile dei gas che sfuggono dal 
camino. 

Tenuto conto dell'enorme costo con cui gravita sul bi- 
lancio dell'industria italiana il consumo «del litantrace, è 
a desiderarsi che i giovani chimici e gli ingegneri abbiano 
a famigliarizzarsi coi procedimenti diretti a stabilire il 
bilancio termico degli apparecchi di riscaldamento, poichè 
non è che in base a questo che potremo attenderci notevoli 
economie. g. 


Illuminazione. 


CARICO E SCARICO DELLE STORTE 
NELLE OFFICINE DA GAS. 


(APPARECCHIO DI P. SARRASIN).! 


(Vedi tavola a pagina 168-159), 


Finora veramente pochi sono i progressi fatti in quanto si 
riferisce al carico e scarico delle storte da gas di vecchio tipo 
disposte orizzontalmente. Sistemi meccanici impieganti ap- 
parecchi idraulici, o per trasmissione non sembrano dare 
risultati sufficientemente buoni, è ancora, si impiegano 
universalmente per il carico e scarico le comuni pale a mano, 

Ciò porta ad una elevata spesa di mano d'opera che 
riesce superiore a quella per tutto il resto della fabbrica- 
zione, senza badare al fatto che anche il funzionamento 
non riesce mai perfetto. Di più la durata molto lunga del- 
l'operazione è nociva al buon rendimenio degli apparecchi. 

Lo scopo a cui si tende può segnare un vero progresso 
nella fabbricazione del gas anche dal punto di vista uma- 
tario, sopprimendo un’ operazione delle più incomode ; esso 
è quello di caricare e scaricare le storte molto rapida- 
mente, di ottenere una carica molto regolare ed uniforme, 
di poter far variare tale carica secondo la temperatura delle 
storte, e ciò non solo nelle nuove apposite costruzioni di 
forni, ma anche in quelle vecchie a storte orizzontali la cui 
facciata non dista che di 5 metri dal muro della sala dei forni. 

È nella tavola che sono appunto rappresentati gli ap- 
parecchi Sarrasin per carico e scarico delle storte. 


Caricatore. 


Cominciando dall’apparecchio di carico delle storte ab- 
biamo nella tig. 1 la vista longitudinale; nella figura 2 la 
planta; nella fig. 3 una sezione trasversale lungo Passe dei 
‘ montanti; nella fig. 4 infine una sezione trasversale della 
tramoggia di caricamento. 

Un’incastellatura di ferri a C viene prolungata sul da- 
vanti da una specie di tavola destinata al posto del mecca- 
nico e portante le varie leve ed apparecchi di manovra. 

Tale incastellatura è sopportata da due assi che portano 
ruote a gola scorrenti su appositi binari. 

Due montanti verticali A di ghisa, che fanno da sup- 
porti, sono fissati all’ incastellatura da robuste nervature e 
collegate in alto da traverse formate da ferri a Ç. Ciascun 
montante possiede internamente una vite a filetto rettan- 
golare. Tali viti opposte fra loro, vengono per mezzo di 
ruote coniche comandate da un albero B fra i due montanti A 
(fig. 3) portante ad una delle sue estremità una ruota per 
catena Gall. 

Fra i due montanti è disposto un palco di supporto che 
può scorrere su di essì e venire così portato all’altezza vo- 


1 Bulletin technologique, gennaio 1903, pag. 92. 
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luta per mezzo dei citati steli filettati. Il palco viene pro- 
lungato sia davanti che di dietro da specie di mensole di 
lamiera destinate a sopportare dei rulli che servono a gui- 
dare le pale di caricamento e le dentiere. Su tale palco sono 
poi stabilite due lamiere D a 45° di inclinazione che servono 
a guidare il carbone entro la pala. Tali lamiere sono pro- 
lungate verso l alto da tele molto resistenti Y. (fig. 4) che , 
sì avvolgono e si svolgono automaticamente, seguendo il 
movimento verticale della pala su dei tamburi Y3, Lo scopo 
di queste tele è di impedire al carbone di esser proiettato 
all’esterno quando esso cade nella pala. 

Sull’asse del palco e fra i due montanti si ha poi un 
albero £ che porta due ruote dentate folli e girevoli in 
senso contrario, due manicotti d’innesto a frizione F e G 
corrispondenti alle rispettive ruote e per mezzo dei quali si 
può far girare l'albero E in un senso qualunque, e tre pi- 
gnoni dello stesso diametro e dello stesso passo per la ma- 
novra delle dentiere. 

I manicotti di innesto F e G sono mossi a mano me- 
diante leve « stabilite su un albero verticale / girevole fra 
due colletti fissi ad uno dei montanti. Due piccole leve col- 
legano poi iale albero b con un’ asta e che fa da guida per 
un regolo 4 che segue il movimento verticale del palco ed 
agisce sulle leve a forchetta comandanti i manicotti di 
innesto. 

La pala A la cui forma varia secondo quella della storta 
in cui va introdotta, ha il fondo debitamente rinforzato da 
nervature longiiudinali che gli servono anche di guida, ed 
è fissato all’estremità di un pezzo ad T che porta la den- 
tiera centrale. Le due pareti longitudinali sono solidali e 
portano nella parte interna un piccolo ribordo sul quale 
viene a scorrere il fondo. Esse sono poi riunite da tramezzi 
che impediscono al carbone di seguire il fondo quando 
questo viene ritirato. 

Tali tramezzi hanno la loro parte inferiore montata su 
cerniere disposte in modo da non seguire le pareti quando 
esse vengono ritirate dopo la caduta del carbone nelle storte. 
La portata di questa specie di pala è di 270 kg. 

Bisogna notare però che depositandosi gradatamente uno 
strato di gratite sulle pareti delle storte, se ne diminuisce 
la capacità. La pala deve per questo lasciare un certo gioco 
per la sua introduzione nella storta. Ne segue che non si 
può avere fra il fondo della storta e quello della pala, una 
distanza sufficiente ed eguale all'altezza del carbone che 
deve cadere nella storta. Ora se ì tramezzi restassero fissi 
per tutta l’altezza loro, essi trascinerebbero con sè alPuscita 
dalle pareti laterali, del carbone che uscirebbe dalle storte. 
Bisogna perciò trovare una disposizione tale che i tramezzi 
abbiano ad essere rigidi all'uscita del fondo della pala, ma 
possano invece sollevarsi un poco al ritiro delle pareti la- 
terali. È perciò che essi sono formati da due parti, una su- 
periore rigida fissata alle pareti, e l’altra inferiore di 7 
o 8 centimetri di altezza fissata alla precedente a mezzo di 
cerniere che non permettono la rotazione se non dall’avanti 
verso l’indietro e danno modo di asportare così il carbone 
all’uscita dalle pareti, e di conservare nella storta il voluto 
spessore costante di carbone qualunque sia lo spessore del 
fondo per ettetto delle incrostazioni di gratite. Altra dispo- 
sizione speciale poi è diretta a render ben uniforme il carico. 
A tale scopo il tramezzo anteriore porta uno zoccolo doppio 
di altezza variabile destinato a ricacciare il carbone sulle 
pareti della storta. , 

La pala essendo meno grande che le storte, le dentiere 
sì introdurranno in queste e potrebbero sporcarsi di ca- 
trame che ne danneggerebbe il funzionamento. A togliere 
questo inconvenienie, servono piccole lamiere articolate 
sulle dentiere che si abbassano o si sollevano automati- 
camente secondo la loro posizione rispetto alle tesie delle 
storie od ai rulli di comando. 

Due piccoli motori elettrici / e Y di un cavallo ciascuno 
disposti simmetricamente rispetto all'asse «dell'apparecchio 
fanno equilibrio, rispetto ai montanti, al peso «delle pale di 
caricamento. Tali motori comandano a mezzo di ruotismi 
conici due alberi A e £ riposanti su supporti fissi al palco 
di sostegno C e sui quali sono montati i rocchetti di co- 
mando delle due ruote folli dell'albero Æ. Una tramouygia M 
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di lamiera ha una capacità per 5000 kg. di carbone ed è 
alimentata dall'alto, sia da una piccola ferrovia aerea, sia 
portando l’apparecchio verso un conveniente elevatore di 
carbone. La tramoggia riposa su un telaio di ferro a Ç vi- 
cino alla facciata dei forni ed è fissata anteriormente alle 
traverse superiori dei montanti A. 

Il fondo della tramoggia è formato da due cilindri N 
scanalati che spezzano il carbone alla grandezza voluta, rego- 
labile mediante il possibile allontanamento «dei rulli stessi. 
Un otturatore O abbassantesi o sollevantesi automaticamente 
secondo che i cilindri sono o no in marcia, impedisce al 
carbone di cadere fuori tempo. Colla disposizione adottata 
per la pala e i cilindri distributori suddetti si può variare 
la quantità di carbone a piacere pure ottenendo sempre 
quella uniformità di distribuzione che forma una condizione 
indispensabile per una buona distillazione non solo nelle di- 
verse storte di forni diversi, ma anche nelle storte dello 
Stesso forno, non sempre avendosi in esso la stessa tempe- 
ratura. 

Alire disposizioni sì hanno poi per il servizio di distri- 
buzione del carbone dal fondo della tramoggia, ma non 
hanno il vantaggio pero di ottenerne la spezzatura necessaria. 
In ogni modo però il carbone viene sempre a cadere su tutta 
la lunghezza della pala ferma. 

Un motore elettrico P serve al moto di traslazione del- 
l'apparecchio ed a quello dei cilindri spezzatori, e può esser 
fatto funzionare in due sensi. Della forza di 3 HP, tale mo- 
tore comanda un primo albero secondario Q su cui scorre un 
manicotto d'innesto doppio che può agire sia su una ruota 
a catena Gall, sia su un rocchetto cilindrico; tale mani- 
cotto sì comanda a mano con una leva e. 

Il succitato rocchetto serve al movimento di traslazione 
dell'apparecchio per mezzo di un secondo albero di rinvio R e 
di una catena Gall. La velocità di traslazione riesce di 
circa 20 m. al minuto. 

Il rocchetto per catena Gall serve al comando dei ci- 
lindri spezzatori per mezzo di un altro albero secondario S 
superiore che, agisce con un'altra catena su due piccoli al- 
beri T sostenuti dai traversi superiori dei montanti e co- 
mandanti in senso opposto i due cilindri spezzatori con una 
velocità di 15 giri circa al minuto. 

Simmetrico al motore P se ne ha un altro pure elet- 
trico U di 3 HP di potenza pel comando del secondario V 
su cni può scorrere un manicotto d’innesto manovrato da 
una leva a mano F, per mezzo di una biella colla relativa 
forchetta che abbraccia il manicotto. Il rocchetto fisso su 
tale albero trasmette direttamente il movimento a mezzo di 
una catena Gall, all'albero orizzontale B di comando delle 
viti a filetto quadro. 

Veniamo ora al modo di funzionamento dell'apparecchio. 

Supposto che la pala sia in posizione per esser intro- 
dotta nella storta, i due motori Z e J girano il primo nel 
senso dell’ introduzione e l'altro nel senso opposto. Necessi- 
tando prima caricare la pala, si avvia il motore P e si in- 
nesta, colla leva e ed il secondario @, il rocchetto che co- 
manda i cilindri frangitori. Gii otturatori O s'abbassano ed 
il carbone cade nella pala finché, compiuto il carico, si fer- 
mano i cilindri frangitori e sì risollevano gli otturatori. 

Si deve allora introdurre la pala nella storta, e perciò, 
per mezzo della leva a che comanda Palbero ^, l'asta verti- 
cale e ed il regolo d, 8i agisce sul manicotto d’innesto a 
frizione G; l'albero £ si mette allora a girare progressiva- 
mente, ed i rocchetti fissativi mettono in moto le dentiere 
fino a completa introduzione della pala stabilita da un ap- 
posito fermo. 

Per estrarre ora il fondo della pala, ci si serve ancora 
della stessa leva a, onde mettere in movimento, per mezzo 
del manicotto F, Palbero E che muove convenientemente la 
dentiera centrale, le altre due restando fisse. 

Quando l'estremità del fondo giunge all'ultimo tramezzo 
della pala. quando perciò tutto il carbone è caduto, le due 
dentiere laterali sono pure messe in movimento innestan- 
dosì sul rocchetto di comando. La dentiera centrale non è 
più in presa col suo rocchetto, quando il fondo è sufficien- 
temente ritirato. Quelle laterali continuano il loro movimento 
finchè non sono più innestate coi suddetti rocchetti. Alla 


fine della corsa così limitata, la pala resta completamente 
ricostituita e pronta per essere ricaricata. 

Quando la pala è ricaricata o meglio ancora quando è 
vuota, si dispone l'apparecchio in posizione corrispondente 
alla storta che si vuole caricare. A tale scopo sì avvia 
il motore P nel senso corrispondente al moto di traslazione 
che si vuole ottenere, e si collega il rocchetto dell'albero Q 
che comanda uno dei perni per mezzo del secondario R ed 
una catena di Gall. 

Giunti così di fronte alla storta da caricare, bisogna 
elevare convenientemente la pala; dopo aver a questo scopo 
messo in movimento il motore V, ci si serve della leva f 
per mettere in moto l'albero orizzontale B comandante le 
due viti rettangolari che supportano il palco, e lo si porta 
così all'altezza voluta. A bene regolare tale altezza il mec- 
canico ha alla sua portata un volantino disposto sull’albero 
orizzontale B per mezzo del quale si raggiunge molto ra- 
pidamente e con precisione l'altezza voluta. 

Tale disposizione con cui si possono rapidamente e si- 
curamente produrre piccoli spostamenti verticali della pala, 
può servire, come è facile vedere, a far variare lo spessore 
della carica nella storta allo scopo di avere maggior spes- 
sore sul fondo che sul davanti. 

I motori elettrici derivano la corrente richiesta per 
mezzo di due fili di rame nudi sui quali scorre un piccolo 
carrello a trolley, oppure con qualunque altro sistema. 

Il carico della pala dura normalmente 8" circa; l’ intro- 
duzione di essa, e l'estrazione successiva del fondo e delle 
pareti 10”; il movimento di traslazione da una storta al- 
l’alira 3”; lo spostamento verticale del palco per due storte 
sovrapposte 4". Complessivamente perciò occorrono per la 
manovra 25” a cui se ne aggiungono altri 20” per la ma- 
novra delle leve e i tentativi necessari per trovare la posi- 
zione giusta dei cucchiai che vanno introdotti nella storta. 

Si può perciò caricare con un solo apparecchio, in un 
locale conveniente, 80 storte all'ora. La distanza necessaria 
dalla facciata dei forni al muro di fronte deve esser di 6 m. 
supponendo di 3 m. la lunghezza delle storte. 

Nel caso non si putesse avere libera tale distanza, sì 
potrebbero fare le dentiere articolate, onde poterle sollevare 
alla loro uscita, oppure adottando un altro sistema di guida 
per il fondo delle pale e ritirando le pareti con delle catene 
avvolie su tamburi. Basterebbero in tale caso anche solo 
o metri. 

Scaricatore. 


L'apparecchio scaricatore pure mostrato nella tavola è 
rappresentato dalla fig. 5 che nè dà la vista longitudinale; 
dalla tig. G che ne dà la pianta, e intine dalla fig. 7 che ne 
dà una sezione trasversale sull'asse dei montanti. 

Come pel precedente apparecchio di caricamento sì ha 
una incastellatura di ferri a Ç coi due montanti verticali A 
colle relative aste a filettatura rettangolare comandate dal- 
l'albero B, col palco di sostegno C e le relative mensole D 
di prolungamento, e coll'albero E con relativi manicotti di 
innesto a frizione F e G. 

Tale albero porta una specie di bilanciere H di forma 
conveniente, il cui moto oscillante si ottiene per mezzo 
dell'apparecchio / fisso alle mensole D del palco che serve 
a fermare il bilanciere nella posizione voluta. 

I manicotti Fe G sono comandati da due leve a mano a di 
cui una agisce sull’ albero 5. Quest’ ultimo è unito da due 
piccole leve ad un’ asta e che forma guida verticale per un 
regolo d che segue il movimento del palco e comanda le due 
forcelle abbraccianti i manicotti /" e G. 

Il bilanciere porta due dentiere J e K coi loro spazza- 
tori Le M. Si ha così sempre a disposizione uno spazzatore 
di ricambio. La paletta degli spazzatori è formata da parti 
a cerniera mobilissime che, alzandosi all'entrata, non spo- 
stano il carbone, mentre adempiono al loro scopo uscendo 
dalla storta come è facile comprendere. 

Alla detta paletta, se ne possono aggiungere una seconda 
ed anche una terza di conveniente superficie, con che oltre 
aiutare il lavoro della prima paletta, si otterrebbe anche di 
spazzare il forno in una sol volta. 

Tale sistema è facilissimo ad attuare cambiando il si- 
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stema relativo di comando, o adottando una dentiera per 
ciascuna delle palette. Le dentiere avrebbero infattì una corsa 
differente limitata dalle dentature e da opportuni arresti. 

Un semplicissimo meccanismo comandato a mano da 
volantini N dà modo di portare la dentiera fuori dell’azione 
dal rocchetto che, comandando anche l’altra, è sempre in 
servizio. 

Due piccoli motori elettrici O e P di un cavallo cia- 
scuno sono disposti simmetricamente all’asse dell'apparecchio 
ed i loro congegni di messa in moto permettono di farli 
rotare sia in un senso che nell’altro. Tali motori comandano 
per mezzo di rotismi conici due alberi verticali Q ed R mu- 
niti di una ruota conica spostabile disposta in modo da se- 
guire il palco nel suo movimento verticale come nell’appa- 
recchio caricatore. 

Tali ruote comandano due alberi secondari Se T agendo 
sulle ruote folli dell'albero E. 

Il moto di traslazione verso destra dell’apparecchio come 
quello «di ascesa del palco sì ottengono coll’ albero secon- 
dario U; esso è comandato da un ruotismo conico posto infe- 
riormente all'asse verticale R, e porta all'altra estremità un 
rocchetto cilindrico che comanda l'albero V. Su quest'ultimo 
è poi montato un rocchetto dentato pel movimento di trasla- 
zione dell’ apparecchio, che per mezzo di un altro secon- 
dario X comanda l'albero Y su cui si ha un rocchetto di 
trasmissione all'asse per mezzo di una catena di Gall. 

Il moto di traslazione verso sinistra dell'apparecchio come 
anche quello di discesa del palco sono ottenuti analogamente 
a quelli per la traslazione verso destra con apparecchi e dispo- 
sizioni eguali e simmetriche alle prime. Ciò vale anche per 
i motori i quali servono per entrambi i sensi del movimento, 
dei quali, volendo, potrebbe bastare anche uno solo. 

Gli apparecchi di avviamento dei motori elettrici sono 
posti, come le leve di manovra dei differenti manicotti d’in- 
nesto sull’ incastellatura stessa dell’ apparecchio, e devono 
esser alla portata del meccanico. Le resistenze sono a si- 
nistra. 

Quanto al modo di funzionamento dell’ apparecchio co- 
minceremo a notare come la corsa verticale del palco e la 
disposizione adottata permettono di scaricare le storte più 
alte collo spazzatore più basso e viceversa e come perciò si 
possa a piacere servirsi di qualunque di essi. 

Supponiamo allora che l'apparecchio sia condotto in po- 
sizione conveniente per lo scarico di una storta, l’altro spaz- 
zatore essendo ritirato in modo che la sua dentatura abbia 
abbandonato il rocchetto di comando, i due motori O e P 
sono in moto e in senso contrario. Per mezzo della leva a 
e dell’ innesto F, se il motore O gira nel senso dell’ avan- 
zamento della dentiera, l’albero E girerà in modo che l'e- 
strattore dovrà entrare nella storta. Giunta allora la den- 
tiera all’ estremo della corsa, si fa oscillare in modo che 
Paletta di arresto abbia a cadere verticalmente e prenda 
perciò bene il suo posto al fondo della storta, si agisce di 
nuovo sulla leva q, ma in senso opposto al primo, con che 
si attacca l’innesto a frizione G comandato dall’altro motore 
e l'albero E gira in senso inverso e ritira perciò lo spazza- 
tore asportando il coke, come già abbiamo visto. 

Pel moto di traslazione, per esempio, verso sinistra dell’ap 
parecchio, per mezzo del volante e si innesta il rocchetto 
cilindrico dell’ albero V che coi secondari X e Y trasmette 
il movimento nel senso voluto. 

Per l’ascensione dell’albero serve ancora il volante e ma 
nel senso contrario di prima: si innesta il rocchetto dell’al- 
bero V che per mezzo di B trasmette il movimento alle due 
viti a filettatura rettangolare. 

I motori elettrici corrispondenti si avviano come quelli 
del caricatore. Data la velocità dei motori e degli organi di 
trasmissione di movimento, supponendo che siano necessarie 
tre introduzioni e quindi tre uscite per ogni storta, il tempo 
massimo per ogni spazzatura non oltrepasserà i 40 minuti 
secondi. Si possono così scaricare da 80 a 90 storte all’ora. 

Quanto alle esigenze di questo scaricatore pel locale, ove 
deve funzionare, sono analoghe a quelle pel caricatore sì che 
entrambi abbiano a poter funzionare sulle stesse storte. 

Due parole ora sui risultati. 

Dato il tempo necessario pel carico e lo scarico di una 
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storta, se i due apparecchi lavorano contemporaneamente e 
continuamente si ponno caricare e scaricare 80 storte all'ora. 

Ammettendo ora, allo scopo di assicurare un riposo agli 
operai, che gli apparecchi funzionino solo per 18 ore su 24, 
il numero suddetto di storte caricate e scaricate all’ora scen- 
derà a 60 il che corrisponde ad una distillazione di 259 tonn. 
di carbone per 24 ore in ragione di 180 kg. per carica ed 
una produzione di 72500 mc. di gas. 

Per una simile fabbricazione, senza occuparci della ma- 
nutenzione del carbone e del coke, che supponiamo fatta da 
un servizio speciale meccanico od altro, bisognano, con ca- 
ricamento e scaricamento a mano 52 fuochisti, 26 di giorno 
e 26 di notte, contandone due ogni tre forni a 9 storte. 

Cogli apparecchi elettrici occorrono 4 meccanici e 4 altri 
operai per aprire e chiudere le bocche delle teste di storta e per 
la sorveglianza delle colonne montanti; in tutto perciò 8 no- 
mini bastano, con un risparmio in confronto al precedente 
di 44 operai il che dato un salario di 6 lire, porterebbe 
ad un’economia annua di 96,000 lire. 

Detratti da questi il prezzo della corrente elettrica, quello 
di lubrificazione e servizio in genere delle macchine a 6000 
lire, resta sempre un risparmio annùo di 90,000 lire, somma 
ben superiore a quella necessaria per l’impianto. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


MACCHINA PER FOLLARE, LAVARE 
COMBINATA COLLA CRABBING 


DELLA PATENT MILLING MACHINE COMPANY A KIRKSTALL, LEEDS. 1 


Questa nuova macchina per follare e lavare combinata 
colla erabbing, eseguisce secondo i costruttori, queste tre ope- 
razioni consecutive con un risparmio di tempo del 20 9/, circa 
in confronto al tempo impiegato finora coi vecchi sistemi. La 


Fig. 1. 


macchina è rappresentata schematicamente nelle figure 1 e 2 
che ne sono le proiezioni di fianco e posteriore. 


LI 


In una grande vasca A di cui una parte è sotterranea 
(fig. 1), sì trova la lisciva; vi è inoltre un bacino raccogli- 
tore B. Il lavoro principale viene compiuto da due forti 
cilindri in ghisa C, ricoperti affine di evitare il contatto del 
tessuto colla ghisa. Essi girano in supporti fissati alle 


spalle F che si trovano al di fuori della vasca A, volendo 


1 Textile Manufacturer, 1902, pag. 375. 


CARICO E SCARICO DELLE STORTE 


* 


(APPARECCHIO DI P. SARRASIN). 


(Vedi articolo a pagina 165). 


Fig. 3. 
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evitare che degli oli lubrificanti gocciolino nella vasca stessa. 
Il cilindro più basso dei due riceve il movimento da una 
puleggia fissa Z per mezzo di contralbero e ingranaggi, 
spostabili in modo da poter ottenere due velocità; quando 
la macchina folla e lava, essa gira a grande velocità, quando 
funge da crabbing la velocità dev'essere minore. Il cilindro 
superiore C è disposto per modo che può agire sul tessuto 
solo col proprio peso, oppure ricevere una pressione addi- 
zionale mediante il manubrio H, o mediante una leva con- 
trappesata 

Le due tavole follatrici aggiustabili D e E sono disposti 
in modo da ottenere una follatura naturale, senza l’azione 
del coperchio superiore, peso od altra pressione fuori quella 
data dal cilindro C. Il cilindro G sul quale il tessuto viene 
avvolto dopo il crabbing può essere abbassato od alzato 
mediante il manubrio M, e un tubo perforato K pel vapore 
fornisce dei getti di vapore durante tale ultima opera- 
zione. Il solito movimento di tensione all’ entrata dei ci- 


lindri è disegnato presso N. Per l’avvolgimento del tes- 
suto che non dev'essere follato 8i è provvisto mediante il 
cilindro L. 

Nel lavaggio, il tessuto passa in forma di corda o di 
nastro aperto traverso la vasca A, intorno al cilindro di 
frizione N, fra cilindri C e sul cilindro avvolgitore L. Se 
il tessuto viene lavato sciolto, esso viene poi avvolto sopra 
un rullo onde ridurlo in forma di corda per la follatura. 
Ma se invece è stato lavato già in forma di corda, occorre 
solo cambiare la lisciva e far passare il tessuto sopra la 
tavola aggiustabile D e di sotto la tavola E, in luogo 
di passarlo sopra il cilindro L. Si è perfettamente in grado 
di regolare la follatura, regolando il peso sul cilindro C 
ovvero regolando la tensione del cilindro N. 

Pel crabbing, il tessuto entra nella macchina in istato 
aperto, passa nell'acqua calda contenuta nella vasca A, at- 
torno al cilindro di tensione N, di sopra il tubo di vapore 
perforato A e infine in un apparecchio a stendere che non 
è visibile sul disegno. Indi passa tra i cilindri C e viene 
avvolto sul cilindro G. Per mezzo del tubo K il tessuto ri- 
ceve del vapore, ed essendo questo tubo soltanto 9 pollici 
distante dai cilindri, l’acqua viene spremuta fuori dal peso 
del cilindro C, mentre il calore resta nel tessuto. Il tessuto 
così preparato è pronto per andare al distenditoio mecca- 
nico (rame). 
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Industria della carta. 


INNOVAZIONI 
NELLA FABBRICAZIONE DELLA CARTA 
PER ALFRED HAUSSNER. ! 


V. ? 


Trattamento dei liscivi. 


La quantità rilevantissima di liscivi che si produce 
immancabilmente, dà molte preoccupazioni alle fab- 
briche. 

E evidente intanto la difficoltà di scaricare conti- 
nuamente nei fiumi l’acqua sporca che si ottiene per 
esempio colla produzione giornaliera di 100 quintali 
di cellulosa — produzione veramente modesta — e che 
è di circa 1000 ettolitri con quasi 100 quintali di ma- 
terie asciutte. Ma se ciò fosse anche possibile senza 
danni igienici, si hanno sempre da constatare grandi 


perdite nella materia utile insieme all’ acqua, perdite 


che si ponno ritenere equivalenti alla quantità di cel- 
lulosa ottenuta. 

Già molti furono i tentativi fatti per sfruttare con- 
venientemente i liscivi di scarico, ed anche presente- 
mente parecchi sono i nuovi sistemi usati. 

Le proprietà agglutinanti dei liscivi al solfito pos- 
sono utilizzarsi a parecchi scopi, come per esempio nella 
fabbricazione ui sacchetti di carta, nella legatoria di 
libri, e per la produzione di colla per carpenteria. Nella 
ferriera di Witkowitz si utilizza con vantaggio la lisciva 
per agglomerare insieme i noccioli di fonderia. I grani 
di sabbia si attaccano fra loro così bene, che riesce 
poi impossibile il loro sgretolarsi o un cambiamento 
di forma durante la colata. 

La lisciva al solfito trova applicazione anche nella 
tintoria all’indaco in luogo della polvere di zinco come 
risulta dal brevetto 104359. Secondo il brevetto 99682, del 
dott. Heinrich Seidel, tale lisciva è impiegata sotto il 
nome di « Lignorosin », per la mordenzatura della lana. 

Secondo il brevetto 114401 del dott. Karl Koppert 
di Ludwigsburg, sì impiega poi una grande quantità 
di lisciva al solfito per la fabbricazione del lucido da 
scarpe. 

In molti casì sì adopera siffatta lisciva anche come 
concime, od alimento pel bestiame. Secondo il bre- 
vetto austriaco 10987 di Friedrich Detsinyi di Buda- 
pest, per esempio, sì ottiene con questa lisciva un sale 
preferito dal bestiame. L'impiego come concime è rac- 
comandato dal dott. Karl Goldschmidt di Francoforte. 
Anche la lisciva alla soda fornisce un buon concime 
raccomandato dal dott. Kellner di Móckern. 

Fra i processi destinati a render innocui i liscivi 
di cellulosa ed a ricuperare lo zolfo in essi contenuto, 
certamente il più noto è quello di L. J. Dorenfeldt di 
Rheindúrkheim, adottato nella fabbrica di Unterkochen- 
Wolfach che si doveva chiudere a causa della inqui- 
nazione prodotta dalla lisciva scaricata. 

In una conferenza che il signor Dorenfeldt ha te- 
nuto alla Società dei fabbricanti di cellulosa a Fran- 
coforte il 15 yiugno 1897, egli espresse l'opinione che 
il potere calorifico posseduto dai componenti la sud- 
detta lisciva non solo basterebbe per far evaporare 
e calcinare la lisciva stessa, ma anche per produrre 
altro vapore utilizzabile. Tale potere calorifico, se- 
condo le indicazioni del Dorenfeldt, essendo di 520 


! Dingler's Polytechnisches Journal, 1902, N. 48. 
2 Vedi L'Industria, 1902, pag. 796, 810 e 827 - 1903, pag. 87 e 116. 


a 560 calorie, non si può negare che l'effettuazione dei 
progetti Dorenfeldt sia praticabile senza grandi spese. 

Nella figura 35 é rappresentata un forno rotativo 
sistema Dorenfeldt per la calcinazione. La stufa a, in- 
dipendentemente dalla possibilità di ruotare, può rice- 
vere, per mezzo di rulli che si vedono al disotto, diffe- 
renti inclinazioni. Nella parete 5 si è provvista un'aper- 
tura quasi ermeticamente chiusa dalla lastrac sulla quale 
preme l'anello a molla d. Da e viene introdotto il com- 
bustibile impiegato (petrolio, gas o polvere di carbone), 
mentre da / entra l’acqua di lisciviatura. Il contenuto 
della stufa si liquefa poi per effetto del calore e, a 
seconda dell'inclinazione della stufa stessa, fluisce più 
o meno velocemente nella prima camera A dalla quale 
viene poi asportata mediante sifone, mentre i gas molto 
- caldi passano pel canale g nella caldaia í. In questo 
modo i sali possono senza interruzione venire ricupe- 
rati allo stato di purezza e fusi. Scopo del sistema sa- 
rebbe però anche quello di evitare lo scarico di gas 
puzzolenti, il che è ottenuto coll’altro processo per il 
ricupero dello zolfo, brevetto Dorenfeldt 113435. 

La lisciva al solfito viene neutralizzata colia soda 
indi evaporata in convenienti apparecchi. Viene pui 
trattata nelle stufe di calcinazione coll’ aggiunta di 
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Fig. 35. Forno rotativo di calcinazione Dorenfeldt. 
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calce all'aeido carbonico in proporzione dello zolfo con- 
tenuto nella lisciva. Lo zolfo resta così depositato allo 
stato di solfuro di calcio e i gas, che passano nel ca- 
nale g (vedi fig. 35) non contengono più zolfo e sono 
quindi inodori. 

Il residuo solido rimasto nella stufa viene quindi 
lisciviato per estrarne la soda che, come si è detto 
più sopra, si impiega nuovamente per la neutralizza- 
zione della lisciva al solfito, mentre il rimanente resta 
spappolato sì da poterne facilmente formare una pasta 
con dell'acqua. Tale pasta che consiste principalmente di 
solfuro di calcio, viene ulteriormente lavorata pel ri- 
cupero dello zolfo aggiungendovi dell’acido carbonico; 
il carbonato di calcio che ne risulta potendosi poi 
nuovamente utilizzare come già si é detto, Siccome 
con tale sistema viene ricuperata una parte relativa- 
mente forte di solfo, esso riesce rimunerativo anche 
per piccoli impianti. 

Per quanto riguarda poi la combustione della li- 
sciva usata, Dorenfeldt propone nel suo brevetto 122489 
di aumentare la combustibilitá della lisciva addensata, 
evaporandola fino al punto di produrne una conveniente 
decomposizione. Questa massa a 40'-50? Bé viene ri- 
scaldata con vapore ad alta pressione, riducendola tal- 
mente liquida da poterla trattare con pressi a filtro 
riscaldati. La lisciva ora liquida, limpida e calda è 
adatta ad essere spruzzata e polverizzata entro la ca- 
mera di combustione e, come si vede nella fig. 35, venire 
quivi bruciata presso c ed e, i componenti incombu- 
stibili raccogliendosi sul fondo come cenere. 
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Anche il processo di Franz Müllner, ha lo scopo 
di rendere innocue le liscive scaricate mediante la 
rigenerazione della lisciva sia alla soda che al solfito. 
È dubbio però se si riuscirà ad evitare i cattivi odori. 
Le acque di lisciviazione della: cellulosa vengono eva- 
porate con dell'allumina onde ottenere degli alluminati 
alcalini, dopo che le liscive per mezzo di evaporazione 
e calcinazione sono state liberate dalle sostanze orga- 
niche. Per avere tutto lo zolfo in combinazioni insolubili 
le liscive vengono evaporate e calcinate insieme con 
allumina e carbonato di calce oppure con calce caustica. 
L'alluminato che ne risultaviene scomposto, mediante l'a- 
zione dell'acido carbonico od acido solforoso, in allumina 
e soda caustica, rispettivamente bisolfito sodico; in 
questo modo si viene ad ottenere la lisciva originale 
e l’idrato di allumina può esser di nuovo impiegato. 
Non è però ancora stabilito se tale processo risponda 
veramente a tutte le esigenze della pratica. 

In un articolo dettagliato comparso sulla Zeitschrift 


für augewandte Chemie del 1900 i signori G. Lunge 


e W. Lohófer discutono sul come si possa allontanare 
dalle liscive l'acido silicico, cioè come si possa ren- 
dere ancora utile il silicato di soda contenuto nelle 
acque di lisciviazione usate, senza distruggere il 
solfito di soda. Si arrivò alla conclusione che la 
lisciva deve essere bollita ad una pressione di mezza 
atmosfera circa, e coll’ aggiunta di acido carbonico; 
viene così separata dall’acido silicico perchè questo viene 
precipitato dalla soluzione di silicato alcalino in forma 
tale che si può sollecitamente filtrare. Aggiungendo 
l’acido carbonico solo fino a che l’acido silicico è tutto 
asportato, tutto il solfuro di sodio rimane tale e quale, 
mentre il sodio del silicato si trasforma in carbonato. 
Le relative esperienze vennero però finora fatte solo 
in piccolo. 

Secondo una conferenza tenuta da J. A. Mc. Cew 
davanti alla Società degli ingegneri di Toronto, i resti 
ottenuti dalla vaporizzazione delle liscive alla soda, si 
dovrebbero trattare non colla calce, ma coll’ ossido di 
ferro, perchè questo, torrefatto col carbonato di soda, dà 
un ferrato di sodio che, scaldato con acqua, produce 
soda caustica ed ossido di ferro che di nuovo possono 
venire utilizzati. Dagli elementi organici delle liscive 
Me. Cew, mediante riscaldamento ossidante colla soda, 
intende ottenere dell’ acetato di sodio, potendo così 
utilizzare il 39 ?/, dei residui. 

Per rendere i gas ottenuti nella bollitura al sol- 
fito non soltanto innocui, ma anche utili, G. Túrk di 
Wildhausen nel brevetto francese N. 288028 e in quello 
tedesco 115608 raccomanda una disposizione che per 
la sua estensione si adatta soltanto agli impianti più 
erandi. Con essa, come si vede dalla figura 36, dal 
bollitore A i gas contenenti dell’ acido solforoso pas- 
sano pel tubo w nel serpentino B pel raffreddamento. 
Il vapore viene così condensato e scioglie circa il 
4 o 5% di acido solforoso che dopo il separatore C 
passa nei tubi 7 0, 0, 0, 04 e nei recipienti K, K: K; K,. 
Per una seconda volta l’acqua contenente l'acido sol- 
foroso viene separata nel serpentino refrigerante D 
per passare poi nel separatore /7 e di qui, per mezzo 
di un tubo apposito, nel recipiente Kg. 

I gas depurati dall'acqua entrano pel tubo ò nel- 
l’essiccatoio F contenente acido solforico, indi, traverso 
il condotto C, passano nel compressore G che li porta 
ad una pressione di 3 a 5 atmosfere, li rinvia nel re- 
(rigeratore H da cui, liquefatti, passano poi nel serba- 
toio T che sbocca infine, per mezzo della valvola æ e 
del tubo g, in # nella torre superiore. 

Il tubo A, m si immerge, come si vede dalla figura, 
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nella lisciva, formando chiusura idraulica. Nel caso 
che si sviluppi troppo gas al quale non bastasse il 
compressore, esso sfugge da h, m direttamente nella 
torre. D'altra parte il compressore può ricevere sì poco 
gas da formare un vuoto capace di far rifluire il li- 
quido dalla torre. 

L'acido solforoso così ottenuto può essere con van- 
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taggio impiegato per accrescere la concentrazione nel 
recipiente K. 

Per condensare le liscive usate ed evitare la for- 
mazione di schiuma, Julius Schwager raccomanda di 
esporre al calore soltanto strati sottili di lisciva. Si è 


così condotti a condensatori a superficie con riscalda- 
Degli 


mento a tubi. strati sottili di lisciva scorrono 
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Fig. 36. Impianto di bollitura Túrk. 


esternamente ai tubi riscaldatori, nell'interno dei quali 
si ha il vapore di riscaldamento. 

A questi evaporatori molto somigliano quelli a tubi 
di Neubiicker di Danzica. Con tale apparecchio si cerca 
di evitare la schiuma facendo in modo che il recipiente 
inferiore di evaporazione, come si vede dalla fig. 37, 
sia separato da quello superiore mediante una parete 
con valvole a molla. Tali valvole vengono sollevate 
quando al di sotto si sviluppa una pressione mag- 
giore; il vapore allora passa superiormente e lascia 
cadere la lisciva che per mezzo di un tubo ritorna poi 
in basso. 

Anche ui i brevetti americani N. 603085 
e 603087 di O. T. Joslin e H. B. Schmidt, si adottano 
strati sottili ie evitare la schiuma. La lisciva (fig. 38) 
passa nel truogolo / per mezzo del tubo 7. 

Il tamburo riscaldato 3 resta immerso per una pic- 
cola parte nella lisciva e riceve il vapore di riscalda- 
mento da 4. Per adesione uno strato sottile di lisciva 


Fig. 37. Vaporizzatore di lisciva Neubácker. 


si attacca al tamburo 3 e da questo viene così solle- 
vato fino ad un certo punto dove la lisciva, se non 
sufficientemente concentrata, ritorna nel truogolo, op- 
pure, nel caso contrario, per effetto del raschiatore $ 
passa nel condotto 9 dal quale viene asportata. 

Per sollevare sufficientemente la lisciva, è neces- 
sario che la velocità del tamburo 3 sia regolabile a 


seconda del grado di fluidità della lisciva stessa. Tale 
apparecchio viene costruito anche con due o tre tamburi. 

Per le stufe da\calcinare la lisciva si ha infine anche 
un sistema di W. Schacht, col quale l’inventore intende 
di rendere più resistente il rivestimento della stufa, 
impiegando come malta del béton formato di sali di 


Fig. 88. Concentratore di T. Joslin e Schmidt. 


magnesia, di ferro ed allumina macinati, e contenenti 
della calce caustica. 

Funzionando la stufa, il rivestimento si satura di 
sali che coll'alta temperatura formano uno smalto in- 
fusibile, il quale non risente l'azione delle liscive, sicche 
la massa fusa interamente nou resta inquinata. 

(Continua). 


Elettrotecnica. 


RECENTI ESPERIENZE 
TELEGRAFIA SENZA FILI A GRANDI DISTANZE 
COL SISTEMA MARCONI.! 


DI 


Le esperienze Marconi sulla Carlo Alberto. ? 


Durante il soggiorno in Inghilterra della coraz- 
zata italiana Carlo Alberto inviata a Portsmouth per le 
feste dell’ incoronazione, la Wireless Company si ac- 
cordò col Governo italiano onde servirsi di tale nave 
nel suo viaggio di ritorno per esperienze a grande di- 
sianza. L'itinerario primitivo si trovò modificato in se- 
guito a circostanze speciali, e la corazzata ebbe la 


| Eclairage électr ique, N. 2, 1903. 
? Vedi L'Industria, 1903, pag. 147. 


missione di andare a Cronstadt nell’occasione della vi- 
sita dei reali italiani in Russia. 

Tali esperienze poterono essere eseguite lungo il 
viaggio dall'Inghilterra a Cronstadt e il ritorno in Italia. 
Marconi stesso le dirigeva e furono limitate, come del 
resto nelle precedenti all’ impianto di una stazione ri- 
cevitrice destinata a ricevere i radio-telegrammi spediti 
da Poldhu. 

L'altezza degli alberi del bastimento fu portata 
prima a 50 m., poi a 54 esi fu condotti ad aumentare 
progressivamente il numero delle antenne fino a di- 
sporne 50. Tali antenue, aceuratamente isolate da quelle 
di manovra del bastimento, erano disposte a ventaglio 
e si trovavano tutte riunite alla base per mezzo di un 
conduttore secondo uua disposizione analoga a quella 
di trasmissione. 

Gli apparecchi ricevitori comprendevano dei coherer 
comuni, con apparecchi Morse, ed anche dei detector 
magnetici che davano segnalamenti al telefono. Spe- 
ciale accuratezza era stata adoperata nella messa a 
terra. Si usavano pel ricevimento i soliti /¿ggers e 
l'accordo era ottenuto sintonicamente colla stazione di 
Poldhu. 

Questa stazione si limitò in principio ad emettere 
delle lunghe serie di S, perché durante la traversata 
dall'Inghilterra a Cronstadt sono solo dei segnali di 
questo genere che segnalano i rapporti. Essi erano 
d’altra parte ricevuti abbastanza irregolarmente e, dopo 
una serie molto netta, cessavano bruscamente, di essere 
percettibili, senza una causa apparente. 

Il detector magnetico si mostrò in generale più 
sensibile del coherer. Ma il suo vantaggio non sta nella 
sua sensibilità, bensì nella maggiore regolarità unita ad 
uná grande facilità di regolazione. 

Lo stato elettrico dell’ atmosfera e le scariche at- 
mosferiche in genere portarono sempre delle pertur- 
bazioni nei segnali. 

Tuttavia però anche a più di 1000 km. si poterono 
ottenere trasmissioni anche attraverso regioni terrestri 
chiuse ed estese. 

Si constatò di nuovo un fatto che si era notato 
precedentemente sull'Atlautico (Philadelphia). La tra- 
smissione cioè dei segnali si otteneva molto meglio la 
notte che il giorno. Il fatto sembra dovuto all’ azione 
della luce solare sull'antenna d'emissione. È noto come 
il disperdimento dei conduttori carichi negativamente 
aumenta al ricevere di radiazioni molto rifrangibili (spe- 
cialmente ultra-violette). Tale effetto si produrrebbe 
sull’antenna d'emissione che è portata ad un'altissima 
tensione e si trova caricata negativamente ad ogni 
mezza oscillazione. Esso agirebbe riducendo l’ampiezza 
delle oscillazioni. 

Le esperienze furono continuate senza interruzione 
lungo tutta la traversata di ritorno, tanto in mare che 
nelle varie fermate. 

Si aumentò il più possibile l' energia irradiata da 
Poldhu e si poterono perfezionare le condizioni di ri- 
cevimento, come anche il regolamento dei vari appa- 
recchi durante il soggiorno della nave in vicinanza della 
stazione ove si fermò al ritorno da Cronstadt. 

Questa volta, dei veri telegrammi furono ricevuti 
da distanze perfino di 1500 km. e la vicinanza di erte 
scogliere non diede luogo a nessun inconveniente. Così 
non solo in pieno mare, ma anche colla nave ancorata 
nei porti di Ferrol, di Cadice, di Gibilterra che pur sono 
molto profondi, itelegrammi di Poldhu rimasero leggibili. 

Il fatto del ricevimento migliore durante la notte 
fu verificato nettamente. Al di là di un migliaio di chi- 
lometri divenne impossibile di ottenere di giorno un 
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telegramma qualunque, mentre quelli lanciati nella notte 
erano sempre interpretati dalla Carlo Alberto in pieno 
mare Mediterraneo. Così fra Cagliari e la Spezia, fu 
ricevuto, malgrado l’interposizione della Francia intera, 
delle Alpi, un telegramma di felicitazione inviato a 
Marconi dall’ambasciata d’Italia a Londra. Un certo 
numero di radio-telegrammi però sfuggì totalmente 
agli apparecchi ricevitori. 

Fra le cause che sembrano aver contribuito a ren- 
dere difettosa la trasmissione, la principale è certa- 
mente l'elettricità atmosferica. Questo fatto segnalato 
parecchie volte e che rese spesso inutilizzabili gli ap- 
parecchi di telegrafia senza fili per le manovre delle 
squadre navali inglese e francese le cui navi ne erano 
munite, ha formato l'oggetto degli studi del capi- 
tano Ferrié. E noto come tali effetti di perturbazione 
sono di due specie: quelli che provengono dalle sca- 
riche oscillanti di colpi di folgore più o meno di- 
stanti, e quelli causati da variazioni nel campo terrestre 
producenti variazioni di potenziale fra l' antenna e la 
presa dalla terra e danno luogo a cariche statiche al- 
l'antenna. 

Si giunse a rimediare in parte alle ultime cause 
di perturbazione disponendo in derivazione sull' antenna 
prima del collegamento al ricevitore una conveniente 
auto-induzione direttamente collegata alla terra. Tale 
disposizione non presenta peró che una debole efficacia. 
Per evitare poi la confusione portata nei segnali dai 
temporali, un solo mezzo é sembrato pratico: quello 
cioé di ridurre la sensibilità del segnalatore ed impie- 
gare un'energia piü considerevole nella trasmissione. 
Ció mostra che non bisogna contare in pratica che su 
perdite ben inferiori a quelle ottenute nelle condizioni 
di grande sensibilità negli apparecchi ricevitori ; e ció 
sembra assolutamente condannare nella pratica l'uso 
dei detector di grande sensibilità : 

Ecco le conclusioni del rapporto ufficiale del luo- 
gotenente Solari dalle suddette esperienze. 

1. Non si ha una distanza limite per la propa- 
gazione delle onde elettriche alla superficie terrestre 
quando l'energia é proporzionata giustamente alla di- 
stanza da raggiungere. 

2? Le terre interposte fra trasmettitore e rice- 
vitore non interrompono la comunicazione. 

39 La luce solare diminuisce il campo d'irradia- 
mento delle onde elettriche e rende necessaria una 
maggiore energia di giorno che di notte. 

4. L' influenza delle scariche atmosferiche obbliga 
a ridurre la sensibilità dei ricevitori per renderli in- 
dipendenti da tali scariche e, nello stesso tempo, ob- 
bliga ad aumentare l’energia di trasmissione per otte- 
nere gli stessi effetti. 

5. La telegrafia senza fili è entrata oramai nel 
campo delle applicazioni pratiche tanto commerciali 
che militari senza limite di distanza. 


( Continua). REYVAL. 


Società Chimica di Milano. 


SULL’APPLICAZIONE DELLA BILANCIA IDROSTATICA 
PER LO STUDIO DELLA CONCIA DELLE PELLI.! 


(Lettura dell’ ing. FEDERICO CARINI tenuta alla Società Chimica di Milano 
nella seduta del 14 Febbraio 1903). 


S' intende che la somma delle materie assorbite fu cor- 
retta in relazione al residuo secco corrispondente alla den- 
sità media, come appare dalla: 


1 Continuazione: vedi L’Industria, 1903, pag. 61 e 155. 
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TAVOLA III. 


Calcolo dei rendimenti in cuoio per campioni di W == 8.00, 5.00, 7.00 eme. per grammo iniziale 
e riduzione del peso finale P, alla densità media del bagno. 


sl A ——rrrrrrrrrr | -_———-|;\} --——_——r—_[||-.-———"—"——] -—-...- -rr-rr_riji>sreeee Dj  ---rorr—i ——————————— 
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P, AP 3p p 
1.160 0.160 0.331 0.630 
1.900 0.900 0.392 0.691 
2.180 1.180 0.513 0.512 
2.095 1.095 0.477 0.776 
2.290 1.290 0.561 0.860 
2.800 1.800 0.183 1.082 
| 2.295 1.295 0.563 0.862 
2.560 1.560 0.678 0.91€ 
/ 3.290 2.290 0.998 1.297 
à Residuo 
secco 0/0 
Dati I 1.0370 8.25 
desunti II 392 _ 8.714 
dai bagni . III 935 21.10 
P, Peso finale della pelle conciata dedotto dal dia- 
gramma II. 
4 P Aumento di peso effettivo corrispondente. 
Ap Aumento di peso nell'acqua. hi 
p Peso della pelle conciata immersa nell’acqua. 


-— 
to 


Peso della pelle conciata sgocciolata. 


Riferendo i risultati alla densità media si viene ad am- 
mettere che il rendimento di un bagno a densità variabile 
sia uguale a quello che sì otterrebbe con un bagno di con- 
centrazione costante uguale alla media. Che tale supposi- 
zione sia ammissibile ne è prova la regolarità delle linee 
del diagramma III. 

Questo diagramma offre modo di calcolare preventiva- 
mente per l'estratto preso in esame la somma complessiva 
delle materie trattenute e quelle effettivamente fissate quando 
sia data la concentrazione del bagno col quale sì vuole ope- 
rare la concia ed il volume apparente della pelle. 

Infatti, se si traccia l’ordinata corrispondente alla den- 
sità del bagno, dalle sue intersezioni colle linee del dia- 
gramma N. 3 si ottengono tre ordinate per le materie assorbite 
e tre per quelle fissate. Se si riportano su un altro diagramma 
avente per ascisse i volumi apparenti 8, 5 e 7 e per ordinate 
le materie assorbite o fissate così ottenute e si congiungono 
i punti, si ottiene per la densità presa in considerazione, un 
diagramma simile al N. II, epperò è facile per quello qua- 
lunque dei valori del volume apparente, compresi fra 3 e 7, 
avere i risultati approssimativi della concia. 

I rendimenti in cuoio dedotti per interpolazione del dia- 
gramma accennato trovarono conferma in ulteriori esperienze 
dirette di concia, sicchè l’attendibilità del metodo può rite- 


nersi sufficiente per gli usì pratici. (Continua). 
Notizie. 
Le nuove stazioni radiotelegrafiche. — Le stazioni 


radiotelegrafiche Marconi, fra quelle in costruzioni e «quelle 
che saranno impiantate fra breve, vanno rapidamente mol- 
tiplicandosi. Oltre alle stazioni che già funzionano in Italia, 
a Monte Mario e nel Golfo degli Aranci, ed oltre a quelle 
che saranno costruite in Sicilia, in Sardegna ed in alcune 
altre località delle coste italiane, sono già in costruzione 
altre stazioni radiotelegrafiche, fra le quali quelle del Ma- 
rocco e del Canale di Suez ed in progetto stazioni a Malta 
ed a Candia, ccsi che le navi che si troveranno in viaggio 
nel Mediterraneo potranno sempre comunicare con le isole 
e col continente. La Compagnia Marconi sta ora trattando 
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n A R Pe 
3.630 1.870 0.162 1.598 
3.691 1.791 0.164 1.736 
3.812 1.632 0.391 1.789 
5.076 3.681 0.319 1.776 
5.860 3.540 0.327 1.963 
6.082 3.282 0.785 2.015 
7.862 5.567 0.489 1.313 
1.900 9.417 0.497 2.063 
8.297 5.007 1,195 2.095 

Rs R! 
SE 3 Rs eur 
0.0866 1.0203 4.52 0.0465 
0.0917 430 9.60 0.1012 
0.2390 960 21.40 0.2430 


A Quantità d'acqua d'imbibizione all'uscita dal bagno. 

R Residuo secco (disciolto nellacqua A). 

P. Rendimento in cuoio. 

P, Residuo secco e peso finale della pelle conciata cor- 
rispondenti alla densità media J,.. 


col Governo portoghese per stabilire stazioni alle Azzorre 
ed a Madera, le quali saranno destinate: quella delle Az- 
zorre a comunicare colle navi delle linee di navigazione tra 
| Europa e America Settentrionale e quella di Madera per 
comunicare coì piroscafi diretti alle coste africane ed a 
quelle dell'America Meridionale. Si annunzia poi da Londra 
che l'amministrazione delle poste aderì alla domanda di 
Marconi di collegare la stazione telegrafica senza fili di 
Poldhu (Cornovaglia) colla stazione telegrafica più prossima. 
Così la comunicazione radiotelegrafica diretta e continua è 
garantita. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — Dal si- 
gnor Francesco Albesiano, di Farigliano (Cuneo), è stata 
presentata domanda, col relativo progetto tecnico compilato 
dall’ing. Montezemolo, per la concessione di derivare 18 mo- 
duli d’acqua dal fiume Tanaro. sponda destra, in territorio 
di Clavesana, da utilizzarsi come forza motrice che verrebbe 
convertita in energia elettrica da trasportarsi a Farigliano 
e a Dogliani mediante un salto utile di m. 8 e quindi con 
la produzione di 192 cavalli dinamici. La presa d’acqua si 
farebbe mediante diga instabile, costituita da pietre a secco, 
a seconda delle variazioni dell’alveo del tiume, per effetto 
della quale chiusa l’acqua entrerebbe in un canale già esi- 
stente, destinato all'animazione di un molino e che sarebbe 
utilizzato, ma prolungato però di m. 555, di cui m. 336 in 
galleria scavata sotto l’altipiano di Naviante. All'estremo del 
canale trovasi una vasca murata, da cui dipartesi la con- 
dotta forzata, costituita da due tubi di lamiera di ferro, od 
anche in cemento armato, per mezzo della quale viene im- 
messa l’acqua nelle due turbine a reazione, della portata 
cadauna di modnli 3.30; dopo di che, mediante canale di 
scarico, l’acqua verrebbe restituita al Tanaro. 


I valori doganali. — La Commissione centrale dei va- 
lori per la statistica doganale ha compiuto in questi giorni 
i suoi lavori per la revisione del 1902. Nel complesso non si 
veriticano variazioni di rilievo in confronto dei valori uni- 
tari adottati per il 1901. Infatti, dal raffronto delle cifre 
rappresentanti i valori complessivi durante Panno 1902, 
confrontati coll'applicazione dei minori valori unitari, e delle 
cifre calcolate dall’applicazione delle produzioni e valori 
unitari adottati nel 1900, risulta una diminuzione percen- 


tuale del 3.81?/, alla importazione e un aumento del’ 1.87 %, 
sull’esportaziore. Tra le differenze che all importazione 
hanno principalmente contribuito alla diminuzione, che nel 
complesso fa «di 70 milioni, circa, meritano speciale menzione 
quelle verificatesi sulle seguenti merci: in meno: olii mi- 
nerali, catté. solfato di rame, colori, juta, cotone greggio, 
legno comune segato, rottami di ferro, ghisa in pani, ferro 
in verghe. barre e lamiere, rame in pani, rame lavorato, 
piombo in pani, macchine, carbon fossile, grano, granaglie, 
cavalli; in più: lane gregzie e pettinate, seta tratta sem- 
plice, seta tinta, pelli bovine, parti di macchine, granoturco, 
formaggio, madreperla. Per l'esportazione hanno maggior- 
mente contribuito all'aumento, che nel complesso fu di 2% mi- 
lioni, le merci seguenti: in più: lane naturali, seta greggia 
semplice, seta tinta, cascami greggi, pelli di buoi, minerali 
di zinco, parti di macchine (escluse quelle di ghisa), zolfo, 
castagne, patate, riso, prodotti vegetali, formaggio, uova, 
coralli, madreperla; ¿n meno: vino, olio d’oliva, legno co- 
‘mune segato, mobili di legno da ebanisti, cappelli di paglia, 
piombo in pani, parti staccate di macchine (ghisa), argento 
greggio, cappelli (feltro di lana). 


Per il contratto di lavoro, — L'Associazione fra gli 
industriali metallurgici italiani presentò alla Commissione 
parlamentare, incaricata di riferire sul progetto di legge per 
il contratto di lavoro, una memoria, nella quale sì propu- 
gnano alcune modificazioni intese a conseguire colla legge 
suddetta i seguenti risultati: 1° evitare le frequenti conte- 
stazioni causate dalla mancanza od indeterminatezza del 
contratto di locazione d'opera, e dall'assenza di disposizioni 
legislative che ne curino l'interpretazione; 2° eliminare l’in- 
tromissione e l’intluenza di elementi profani e non interes- 
sati nelle eventuali controversie, dai quali elementi difficil- 
mente i termini del dissidio possono essere avvicinati; $ pro- 
curare l’eguagli>nza dei doveri di tutti gli industriali verso 
ì loro operai, onde evitare che, coll'abuso e lo sfruttamento 
della mano d'opera, venga a crearsi una hiasimevole e dan- 
nosa concorrenza fra gli esercenti di una stessa industria. 


Nuove Ditte industriali. 


Busto Arsizio. — « Stefano Pozzi, Vanetti e C.» tra i 
signori Stefano Pozzi e Carlo Vanetti, responsabili, Fran- 
cesco e dott. Giuseppe Silva, accomandanti, per P esercizio 


di tintoria, stamperia ed apprettatura in genere. Capitale 
L. 500.000. 


Spezia (Sarzana). — « Castagnone, Carbone € C. » irai 
signori dott. Adolfo Castagnone e geom. Secondo Carbone, 
responsabili, e ditta Fratelli Jona. accomandante, per P in- 
dustria dei concimì e prodotti chimici. Capitale L. 60,000. 


Torino. — « Amapane, Pia € C. » trai signori Lorenzo 
Amapane e Giovanni Medardo Pia, responsabili. e cav. Etisio 
Valenzano, accomandante, per l’ industria dei prodotti in ce- 
mento, asfalti ed affini. Capitale L. 60,000. 
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Privative Industriali 
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Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dall' 11 al 17 Gennaio 1903. 


(Gli attestati numeri 101-130 del Vol, 163 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 13, 
i numeri 131-160 il giorno 15; i numeri 161-180 il giorno 17). 


(Il numero frazionario, che precede 1l nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero cho segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 163/179, 65563, Ellis Alfred Jackaman, a 
Londra « Perfezionamenti nelle macchine per imprimore o stampare lettere in una 
striscia di metallo, di carta, eec. s richiesto il 6 novembro 1902, per anni 6, 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 103/157, 65039, Chomische Fabriken 
vorm. Weiler-ter-Meer, a Uerdingen s/R. (Germania) « Processo per ottenere delle 
materie solforose per colorire il cotone » richiesto il 22 settembre 1902, prolunga- 
mento per 1 anno della privativa 144/248, rilasciata il 22 novem. 1901, per 1 anno 
dal 30 settembre. 
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163/159, 65040, Classen Alexandre. ad Aix-la-Chapelle (Germania) « Nouveau 
procédé de conversion en suere du bois et d'autres matieres contenant de la cellu- 
lose » richiesto il 22 settembre 1902, prolungamento per anni 5 della priv. 148/63, 
rilasciata 1°8 febbraio 1902, per l anno dal 30 settembre 1901. 

163,185, 65219, Wenmackers Edinund, a Schaerbeck-lez-Bruxelles «è Procédé et 
appareil pour la fabrication d'aeide sulfurique à haut degré sans chambres do 
plomb » richiesto il 4 ottobre 1302. prolungamento per l anno della priv. 148/151, 
rilasciata 11 20 febbraio 1002, per 1 ami dal 31 dicembre, 

163:174. 65382. Dervaux Alfred. a Lilla (Francia) « Appareil épurateur bouil- 
leur densimétrique pour l'épuration des canx » richiesto il 17 ottobre 1302, prolun- 
gamento per anni 9 della privativa 53,457. rilasciata il 4 novembre 1896, per anni 6 
dal 31 dicembre. 

163/177, 65489, Chemische Fabriken vorm. Weiler-ter-Meer, a Uerdingen a/R. 
(Germania) « Processo por la riduzione del nitro e corpi affini mediante il ferro ed 
alcali » richiesto il 28 ottobre 1902, prolungamento per I anno della priv. 149/150, 
rilasciata il 21 marzo 1902, per 1 auno dal 31 dicembre 1901. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 18 al 24 Gennaio 1903, 


(Gli attestati numeri 181-190 del Vol. 163 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 20; 


i numeri 191-210 il giorno 23: i numeri 211-230 il giorno 24). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 163/206, 66375, Bigelli Giovanni 
fu Giuseppe, a Roma « Aminele, miscela per prevenire e combattero le malattie 
della vite e dell'ulivo, e più specialmente la mosca olearia » richiesto il 16 gen- 
naio 1903, per anni 3, 

lI. Arte mineraria e produziona di metalli e di metalloidi. .— 103,191, 
84485, Scotti Antonino fu Michele. a Messina « Pomice Scotti in pezzi contormati 
artificialmente » richiesto 1' I] luglio 1902, per anni 3. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 163/203, 65879, 
York Raymond Dee, a Portsmouth, Ohio (S. U. A.) « Perfectionuements dans les 
laminoirs » richiesto il 9 dicembre 1302, per anni 6, 

163/205, 65902, Betti Giulio di Cesare, a Massa « Trapano elettrieo per la la- 
vorazione artistica del marmo » richiesto il 16 dicembre 1902, per 1 anno. 

v. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle mac- 
chine. — 163/1893, 64416, Ortmans Victor Clément Joseph, a Bruxelles « Tube com- 
biné ou élément vaporisateur » richiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per 
anni 9 della privat. 81/296, rilasciata il 90 giugno 1398, per 1 auno dal 30 giugno, 
già prolungata con attestato 85/395. 

163/210, 69704, Ponsard Felice, a Roma « Motore Ponsard a produzione rapida 
di vapore » richiesto il 25 novembre 1902, prolungamento per anni 3 della priva- 
tiva 119/201, rilasciata il 31 marzo 1900, per l anno dal 31 dicembre 1899, gia 
prolungata con attestati 136/78 e 151/51, 

163/216, 65321, Verdone Armando di Emanuele, a Napoli « Discrostatoro radi- 
cale. destinato a togliero le incrostazioni che si formano nei tubi delle caldaie a 
tubi d'acqua n richiesto il 6 ottobre 1902, per 1 anno. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 163/184, 64004, Levi Roberto di Salomone, 
al Cairo (Egitto) « Sistema automatico di blork su reti ferroviarie, a trazione mec- 
canica, onde togliere il pericolo di collisione fra duo treni in marcia su uno stesso 
binario » richiesto il 22 luglio 1902, completivo della privativa 153,129. rilasciata 
l'8 ottobre 1902, per anni 2 dal 30 giugno, 

163/207, 64235, Cantono Eugenio fu Giuseppe, a Roma « Nouveau complexe 
électromicanique pour la traction électrique » richiesto il 30 giugno 1902, prolun- 
gamento per | anno della privativa 109/55, rilasciata il 26 maggio 1899, per I anno 
dal 30 giugno, già prolungata con attestati 128/55 e 143/175, 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 163/213, 61915, Marcher Thomas, a 
Brunswick (Germania) « Dispositif de direction des vehicules moyennant un chissis 
mobile » richiesto il 3 settembre 1902, con rivendicazione di priorità dal 13 ago- 
sto 1901, per anni 0. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 163/294, 65236, Sobrero Giuseppe, Po- 
desti Pietro Vincenzo e Vico Filippo, a Genova « Propulsore a due elicho fissate, 
una dietro l'altra, sullo stesso asse, sistema Sobrero », il quale titolo viene mo- 
difleato come segne: « Propulsore a due eliche fissate, una dietro l'altra, sullo 
stesso asse, preferibilmente mediante un mozzo unico, sistema Sobrero » richiesto 
il 3 dicembre 1902, completivo della privativa 115/117, rilasciata il 24 novem, 1539, 
per 1 anno dal 30 settembre ai signori Sobrero Giusoppe e Podestà Pietro Vincenzo, 
gia prolungata con attestato 130/190 e trascerita ai richiedenti. 

163 212, 64538, Luraschi Carlo ru Antonio, a Napoli « Ricupero delle navi per- 
dute mediante il processo delle successive sommersioui di galleggianti » richiesto 
il 31 luglio 1902, per anni 2, 

IX. Elettrotecnica. — 163/188, 65550, Johnson-Lundell Electric Traction Com- 
pany Limited, a Londra « Perfezionamenti negli apparecchi per regolare l'appli- 
cazione o l'uso di correnti elettricho di alta tensione e di grandi quantità » ri- 
chiesto il 27 ottobre 1902, prolungamento per anni 3 della privat. 09/52, rilasciata 
il 22 novem, 1833, per anni 3 dal 31 dicembre ai signori Lundell Robert e Johnson 
Edward Hibberd, a New-York, prolungata con attestati 8457 e 116,233 e trasferita 
alla richiedente, 

163,192, 65007, Banzatti Giuseppe fu Giovanni, a Milano « Traslazione telefo- 
niea per le comunicazioni su linee di qualunque lunghezza » richiesto il 5 set- 
tembro 1902, completivo della privativa 157.91, rilasciata il 23 agosto 1902, per 
anni 3 dal 31 marzo, l 

163208. 04503, Davis Harry Phillips, a Pittsburg, Pa. (S. U. A.) « Perfection- 
nements dans les interrupteurs pour circuits électriques », il quale titolo viene 
sostituito dal seguente: « Perfezionamenti negli interruttori per cireniti elettrici » 
richiesto il 19 luglio 1902, completivo della privativa 113/123, rilasciata il 17 ot- 
tobre 1899, per anni 15 dal 30 giugno. 

163/218, 65474, Macquisten Arthur Penrhyn Stanley, a Glasgow (Scozia) « Mé- 
canisme perfectionnh pour regler électriquement un mouvement mécanique » ri- 
chiesto il 16 ottobre 1902, per anni 15. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 163/185, 64609, Lambert Company, a Chicago, Illinois (8. U. A.) « Dispositif pour 


i 
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la réproduction de cylindres phonographiques » richiesto il 29 luglio 1902, per 
anni 6. 

163/189, 65653, Vereinigte Uhrenfabriken von Gebrúder Junghans und Thomas 
Haller A. G., a Schramberg (Germania) « Pendule a déclenchement automatique 
par le remontage méme du réveille-matin » richiesto il 18 novembre 1902, prolun- 
gamento per 1 anno della privativa 133/93, rilasciata il 16 febbraio 1901, per 1 anno 
dal 31 dicembre 1900, prolungata con attestato 150/111. 

163/190, 65054, Vereinigte Uhrenfabriken von Gebrüder Junghans und Thomas 
Haller A. G., a Schramberg (Germania) « Nouveau mode de construction aux ré- 
veils qui déterminent le fontionnement intermittent de la sonnerie des réveils » 
richiesto il 19 novembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 135/85, 
rilasciata 1° 11 aprile 1901, per 1 anno dal 31 dicembre 1900, già prolungata con 
attestato 150/95. 

XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 163/187, 65482, Vickers Sons 
& Maxim Limited, a Londra « Innovazioni negli affusti di artiglieria » richiesto il 
27 ottobre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 69/29, rilasciata il 16 no- 
vembre 1883, per anni 6 dal 31 dicembre al signor Jakobsson Hermann, a Londra, 
prolungata con attestato 117/212 e trasferita alla richiedente. 

XII. Chirurgia, erapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 163/199, 65415, Givonetti Giuseppe, a Torino « Sistema di auto- 
sollevamento per partorionti, applicabile anche ad altri ammalati » richiesto il 
17 ottobre 1902, per anni 3, 

163/217, 65420, Engelbreth Christoffer, a Copenhagen (Danimarca) « Perfection- 
nements aux seringues pour injections » richiesto il 7 ottobre 1902, per anni 6. 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 163/181, 63931, Bil- 
lotti Gaspare, a Torino « Palo in cemento armato vuoto internamente » richiesto 
il 8 giugno 1902, per anni 6. 

163/182, 64367, Alemagna Emilio, a Milano « Porta apribile tanto sul lato destro 
che sul lato sinistro » richiesto il 28 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della 
privativa 96/77, rilasciata il 24 giugno 1898, per anni 3 dal 30 giugno, già prolun- 
gata per l anno con attestato 144/112. 

163/194, 65117, Oriani Defendente, a Milano « Rivestimento in rete metallica 
ricoperta di gesso, cemento ed altro, sistema Oriani, per soffitti in genere » ri- 
chiesto il 23 settembre 1902, per anni 3. 

163/196, 65359, Blanc Joseph, a Cháteau-Renaud (Francia) « Nouveau système 
de construction en ciment armé, dit: Poutre-Dalle » richiesto il 7 ottobre 1902, 
per anni 6. Importazione. 

163/200, 65473, Stabilimento ceramico Ellena, a Genova « Soffitto ceramico a 
struttura isolante » richiesto il 23 ottobre 1902, per 1 anno, 

XVI. Illuminazione. — 163/195, 65289, Del Gaudio Pierino, a Napoli « Lampa- 
dina elettrica che serve ad accumulare in un punto la luce » richiesto il 4 ot- 
tobre 1902, per anni 2. 

163/209, 65523, Blondel André, a Parigi « Perfectionnements aux lampes è are 
à charbons minéralisés » richiesto il 23 ottobre 1902, completivo della priv. 161/111, 
- rilasciata il 10 dicembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 163/186, 
64702, Bernhard Carl, a Zurigo (Svizzera) « Fourneau à gaz comportant un dispo- 
sitif pour retenir la chaleur et la concentrer sur les ustensiles à cuire, etc. » ri- 
chiesto il 31 luglio 1902, per anni 6. 

163/220, 65493, Société anonyme des Anciens Etablissements Pauhard & Le- 
vassor, a Parigi « Carburateur à réglage automatique » richiesto il 16 ottobre 1902, 
per anni 6. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 163/197, 65392, Farben- 
fabriken vorm. Friedr. Bayer & C., ad Elberfeld (Germania) « Procédé pour obtenir 
sur laine des nuances noires solides » richiesto il 10 ottobre 1902, campletivo della 
privativa 160/244, rilasciata il 4 dicembre 1902, per anni 15 dal 30 settembre. 

163/215, 65241, Mathieu Eugóne, Péronnes Georges & Humbert Edmond (Società), 
a Reims (Francia) « Procédé et appareils pour le séchage mécanique et l'épaillage 
chimique des matières textiles et autres » richiesto il 25 settembre 1902, per anni 6. 

163/219, 65475, Macquisten Arthur Penrhyn Stanley, a Glasgow (Inghilterra) 
« Perfectionnements dans les casse-chaine de métiers à tisser, è ourdir, etc. » ri- 
chiesto il 16 ottobre 1902, per anni 15. 

XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 103/193, 65205, Garnier Honoré, 
a Parigi « Nouveau systéme de patin pour bouton de chemises et manchettes, dit: 
Patin bascule automatique » richiesto il 30 settembre 1902, per 1 anno. 

163/202, 65604, Corallo Francesco fu Rosario, a Napoli « Sistema per rattoppare 
le scarpe » richiesto il 18 ottobre 1902, per 1 anno. 

163/211, 61731, Richeri Giovanni Battista, a Calizzano (Genova) « Nuova pipa 
perfezionata igienica antinicotinosa, economica » richiesto il 19 agosto 1902, per 
anni 15. 

163/214, 64919, Comegna Carmine di Felice, a Napoli « Bottone Comegna per 
camicia » richiesto il 6 agosto 1902, per 1 anno. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 163/198, 65393, Farbenfabriken vorm. 
Fiedr. Bayer & C., ad Elberfeld (Germania) « Procódé pour la production de nou- 
veaux colorants monoazoiques » richiesto il 10 ottobre 1902, completivo della pri- 
vativa 161/39, rilasciata il 5 dicembre 1902, per anni 15 dal 30 settembre. 

XXV. Industrie diverse € miscellanea. — 163/201, 65045, Bettini Riccardo e 
Moskovitz Giuseppe Gaspare, a Livorno « Processo per imitare le fotografie a 
smalto » richiesto il 15 settembre 1902, per anni 5, 
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ICINI CESARE, gerente responsabile. 


Il Síznor James. HARGREAVES a Farnworth in Widnes 
concessionario dell'attestato di privativa Vol. 35 N. 50431 
Reg. Gen. e Vol. 106 N. 97 Reg. Att, per: « Innovazioni 
nella fabbricazione degli alcali e nei mezzi applicabili 
nella fabbricazione stessa », è disposto a cedere la priva- 
tiva stessa od a concedere licenze di applicazione a condi- 
zioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
| Ufficio brevetti d' invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l'estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 
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e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVE INDUSTRIALI del signor THOMAS ALVA 
EDISON: 
1. - Reg. Att., Vol. 95, N. 192, in data 12 aprile 1898, per: 


« Processo ed apparecchio per concentrare la 
magnetite e per farne delle formelle per 
commercio n. 


2. - Reg. Att., Vol. 95, N. 193, in data 13 giugno 1898, per: 
« Metodo ed apparecchio per acciaccare le pietre ». 


3. - Reg. Att., Vol. 95, N. 194, in data 13 giugno 1898, per: 
« Cilindri per macinare ». 
4. - Reg. Att., Vol. 95, N. 195, in data 12 aprile 1898, per: 
« Perfezionamenti negli elevatori o norie e nei 
trasportatori e funi, cinghie o nastri ». 
5. - Reg. Att., Vol. 95, N. 196, in data 12 aprile 1898, per: 


« Perfezionamenti nei seccatot ». 

6. - Reg. átt., Vol. 96, N. 155, in data 12 aprile 1898, per: 

« Macchina per fabbricare mattonelle di ma- 

teriali ridotti in polvere ». 

7. - Reg. Att., Vol. 115, N. 103, in data 26 agosto 1899 (Comple- 

tivo). per: 

« Cilindri per macinare n. 

La Società cessionaria « The Edison Ore Milling Syndicate 

Limited » di Londra, è disposta a vendere le suddette privative, 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 27 febbraio 1899. Reg. Att. 
Vol. 107, N. 79, per: 


Machine continue pour la mise en cadres, le 
pauraffinige ou le soufrage, l'empátements 
et le séchage des allumettes » 


della SOCIÉTÉ ANONYME POUR LA VENTE DES MACHINES 
DURANT POUR ALLUMETTES, con sede a Ixelles-Bruxelles 
(Belgio). 
La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevo 1. 
Por schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica 
A — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 27 febbraio 1899, Reg. Att., 
Vol. 107, N. 108, per: 


« Perfectionnements dans les appareils électro- 
pneumatiques » 


del sig. George WESTINGHOUSE, a Pittsburg, Pa. (S. U. A.). 

L'inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, op: 

ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 11 dicembre 1900, Reg. Att., 
Vol. 135, N. 173, per: 


« Perfezionamenti nei freni elettromagnetici » 


del sig. Francis Ludlow CLARK, a Pittsburg Pa. (S. U. A). 


L'inventore è disposto a vendere le suddette privative, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione A condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 


Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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DIRETTORE ai Stabilimento di costruzioni 
meccaniche, pratico d’impianti industriali, attual- 
mente occupato, desiderando migliorare la propria 
posizione, cerca posto adeguato in officina meccanica, 
oppure quale Direttore tecnico in importante stabili- 
mento industriale. Per offerte e schiarimenti, rivol- 
gersi all’ Amministrazione del? INDUSTRIA. 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabellg, N. 8. 


VOLUME XVII, N. 12. 


MILANO, 22 Marzo 1903. 


L' INDUSTRIA © 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA cua 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


È riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


ALCUNI PRINCIPALI INSEGNAMENTI 
DEDOTTI DALLE ESPLOSIONI DI CALDAIE 
DEGLI ULTIMI TEMPI 


PER C. BACH. ? 


Si tratta qui di alcune esplosioni di caldaie avve- 
nute in questi ultimi tempi, e dalle quali, nell’interesse 
della scienza e di tutti, crediamo di ritrarre i possibili 
insegnamenti. 

a) Il 1° di settembre dello scorso anno avvenne 
nella fabbrica di birra di Schwetzingen l’esplosione di 
una caldaia a 2 focolari interni causando non solo molti 
danni materiali, ma uccidendo anche due persone, e 
ferendone due gravemente e due altre leggermente. 

La caldaia aveva 15 anni di età, la pressione di la- 
voro essendo di 6 atmosfere. Il diametro era di 2200 mm., 
e la lunghezza di 8000 mm., lo spessore della lamiera 
essendo di 16 mm. 

Quanto ai focolari essi erano di 810 mm. di dia- 
metro anteriormente e di 750 mm. posteriormente. I 
fondi erano piatti e di 20 millimetri di spessore; al 
disopra del focolare erano fissati al mantello mediante 
4 triangoli di lamiera ed al disotto mediante 2 soli. 

La superficie riscaldata, compresa quella dei due 
surriscaldatori è di 121 mq., la superficie della grati- 
cola essendo di 2.43 mq. 

I giorni di lavoro annuo erano circa di 270, a 24 ore 
ciascuno. L'acqua d’ alimentazione conteneva calce e 
richiedeva 3 o 4 puliture della caldaia all'anno; l’ultima 
di esse avvenne in aprile. Il fuochista che occupava 
quel posto fin dal 1888 era riservato a quel servizio. 
Ripetutamente si dovettero riparare alcune chiodature, 
ma non si sa quali. Alle ultime visite (interna 31 mag- 
gio 1900, esterna 15 luglio 1902) non si constató nulla 
di anormale. 

La pressione della caldaia una mezz'ora prima del- 
l'esplosione era di 5.4 atmosfere. 

Il fondo posteriore mostrava una fessura sopra 
due terzi della circonferenza; i 4 triangoli sopra i fo- 
colari vennero staccati, la metà superiore del fondo 
era risvoltata per 1800, 

In una caldaia ad un focolare interno sottoposta 
alla prova a freddo, tale focolare servirà come di ap- 
poggio alla superficie del fondo contro l'effetto della 
pressione sul fondo stesso. Di più la pressione manca 
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1 Zeit. des Ver. deuts. Ingen., 1903, pag. 160. 


affatto sulla parte del fondo corrispondente all’ area 
trasversale del focolare. 

Molto diversa é invece l'azione del focolare con 
la caldaia in funzionamento. L'alta temperatura che 
acquista il focolare specialmente nella sua parte su- 
periore lo fa curvare verso l'alto per la sua dilatazione, 
sı che invece di servire come tirante per i fondi che 
tendono pure a curvarsi sotto l’azione della pressione 
interna, aumenta il carico di questi tanto più quanto 
maggiore è la temperatura del tubo rispetto a quella 
della caldaia, e quanto meno sono elastici tubo e fondi. 
Questo effetto può diventare molto rilevante come si 
può vedere dalle deformazioni che vengono a subire 
i fori coi quali si inchioda il focolare interno sul fondo 
dopo un certo tempo di esercizio. Levando difatti tali 
chiodi, si constatarono nei fori relativi, spostamenti 
fino di 12 mm. superiormente e di 5 mm. inferiormente. 

In un rapporto di Cario si parla di spostamenti 
di 7 mm. nella parte superiore e di 1 a 2 mm. al dis- 
sotto. Dunque il fondo non deve solamente resistere 
alla pressione del vapore nella caldaia, ma anche a 


quella dovuta alla deformazione del focolare, e tale 


sopracarico può riuscire oltremodo rilevante. 
b) Veniamo ora ad un’altra esplosione avvenuta 
il 18 aprile 1902 in un tipo di caldaia ben diverso, cioe 
a due corpi inferiori con focolari interni e un corpo 
superiore a tubi interni di fumo, come si vede nelle 
fig. 1 e 2. 
L'età della caldaia era di 4 anni, e la pressione 


di 12 atmosfere, I tubi in numero di 68 erano del dia- 


metro esterno di 114 mm. e dello spessore di 3.75. La 
superficie riscaldata era di 215 mq. e quella della gra- 
ticola di 3.8 mq. | 

Poco incrostante era l’acqua di alimentazione. 

Nelle ultime visite del 28 gennaio (esterna) e del 
15 aprile (interna) nulla si trovò di anormale. Un tubo 
danneggiato era stato sostituito 9 giorni prima del- 
l'esplosione. 

Appena prima dell’esplosione la pressione oscillava 


da 10.5 a 11 atmosfere. L'ultima carica era stata com- 
piuta 10 minuti prima dello scoppio ed il livello d’acqua 


superava di 6 cm. circa il limite inferiore. 

Effetto dello scoppio, come si vede nella fig. 1, fu 
quello di ripiegare il fondo, trasformandolo da concavo 
in convesso, staccando in parte e stracciando i tubi, 


ma senza determinare nella parte superiore nessuna 
fessura. Alle rotture negli attacchi coi tubi si pote 


constatare essere il materiale poco elastico. 

In ogni modo la causa presumibile dell’ esplosione 
fu la troppa debolezza del fondo posteriore come ri- 
sulterebbe dall'analisi che PA. fa della pressione eser- 
citata su fondi di caldaia incurvati come quelli della 
figura 1. 

Quanto poi all'indebolimento del fondo nella parte 
inferiore a causa dei 68 tubi in esso fissati, si può 
ritenere come controbilanciato dal modo M congiun- 
zione dei tubi stessi col fondo. 
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Pel raggio di curvatura di 3000 mm. adottato, lo 


per una pressione di 12 atm. e si rendevano necessari 
spessore di soli 23 mm. del fondo era troppo debole 


dei rinforzi angolari. 


18 


AS A 
per d poe 
MS B a 


PZZZZZZA Rezza | 


WF ADAPT S. 
o 
E 
€ 


7 
pria 


Fig. 1. 


Va poi considerato che i tubi essendo riscaldati, | alta della normale, e dovrà perciò aumentare la curva- 
come è evidente, più che il mantello della caldaia, più | tura sua e quindi la sua sollecitazione. 
di questo dovranno dilatarsi e quindi esercitare una 
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Fig. 2. 
pressione contro i due fondi che, come nel caso trat- Fig. 8. 
tato in a) verranno ad esserne piú o meno sollecitati. 
Di piú poi il fondo posteriore dal quale entrano i gas E naturale poi che, colle variazioni di tempera- 


caldi del focolare, dovrà avere una temperatura più | tura quali in pratica spesso si hanno, l’effetto sui fondi 
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sarà pure continuamente variabile, il che porta nelle 
congiunzioni coi tubi da fumo continui rallentamenti e 
perciò una continua diminuzione della resistenza del 
fondo stesso che potrà cominciare a gonfiarsi verso 
l esterno per dar luogo in seguito all’ esplosione. 

La disposizione del fondo colla convessità verso 
l'interno fu forse adottata onde renderne possibile la 
ribaditura a macchina, ma non è per nulla consigliabile. 

Alla questione se è possibile impedire nei tubi in- 
terni una dilatazione superiore a quella del mantello 
e quindi togliere la possibilità di una sollecitazione 
di tali fondi, PA. avrebbe già risposto affermativamente 
fin dal 1875 col seguente sistema. Appena prima del- 
l'attacco col fondo della caldaia il tubo verrebbe ri- 
scaldato convenientemente per mezzo di un ferro ro- 
vente posto internamente, e quindi dilatato in modo 
che ad attacco compiuto esso venga a subire una certa 
tensione che poi equilibrerà in esercizio la differenza 
della dilatazione sua e di quella del mantello. Tale 
procedimento può anche servire, secondo l'Autore, per 
i focolari interni e con esso si eviterebbero tante ri- 
parazioni e tanti accidenti. 

c) Ed eccoci ora all’esplosione di una terza cal- 
daia, che originò in proposito una disposizione mini- 
steriale prussiana. 

Si tratta qui di una caldaia verticale a tubi Field 
pendenti nel focolare e tubi da fumo passanti; caldaia 
esplosa il 13 febbraio 1902 a causa del cedimento del 
fondo superiore che, come si vede dalla fig. 3, cedette 
curvandosi di 35 a 40 mm. e staccandosi dai tubi. 

La pressione era di 6 atmosfere; l’età sua 17 anni; 
la superficie riscaldata 17.69 mq. e quella della grati- 
cola 0.75 mq. La durata di funzionamento era di 200 giorni 
all’anno e per 14 ore al giorno. 

Cattive erano le condizioni dei tubi e del fondo 
superiore della caldaia a causa dell’ arrugginimento. 
I primi diminuirono di spessore da 3 millimetri fino 
a l!Ao l'/,mm.; il fondo da 16 mm. a 12 mm. In 
causa di tale diminuzione il fondo superiore piü non 
si poteva considerare come contraffortato dai tubi stessi 
per resistere all'azione della pressione interna del va- 
pore, e perciò cedette e si sollevò. 

Secondo le constatazioni di legge, la riduzione dello 
spessore sarebbe stata unicamente cagionata dall' ar- 
rugginimento; PA. ammette pero tale assottigliamento 
come dovuto anche alle parecchie riparaziuni cui i tubi 
dovettero venire sottoposti durante i 17 anni di funzio- 
namento. Comunque sia però, dovrebbe esser scopo 
delle visite, quello appunto di constatare tale diminu- 
zione di spessore. 

Non si sa se i tubi da fumo che si estendono sulla 
camera di vapore, assumendo una temperatura superiore 
a quella della caldaia stessa, abbiano influito o meno 
sull'allentamento tra i tubi ed il fondo. 

La disposizione ministeriale che già abbiamo citato 
come originata da questa esplosione dà come causa 
dell’ esplosione stessa la mancanza di sicuro collega- 
mento degli estremi dei tubi col fondo della caldaia, 
non bastando per tale collegamento la semplice riba- 
ditura e risvoltamento dei colletti, ma occorrendo anche 
l'applicazione di armature. 

Su ciò però non è d'accordo PA. che crede suffi- 
ciente il risvoltamento non solo, ma che anche l’appli- 
cazione di tiranti non aggiunge sicurezza alcuna a tubi 
arrugginiti e perciò consumati. 

Come conclusioni dalle osservazioni precedente- 
mente fatte su questo argomento si avrebbe: 


1.° I focolari interni delle caldaie vanno costruiti 
più elastici che sia possibile; 


2. I tubi da fumo e i tubi d'acqua che, dilatan- 
dosi più della caldaia sopracaricano i fondi, devono 
sempre venire fissati a caldo come già si è detto sotto d); 

3.° La ribaditura di fondi curvati verso l'interno 
può essere pericolosa in certe circostanze, come si è 
dimostrato sotto d); 

4. La disposizione ministeriale originata dell’e- 
splosione discussa in c), e secondo la quale la riba- 
ditura degli orli dei tubi deve esser considerata gene- 
ralmente come insufficiente, è esagerata; 

5.° Scopo delle visite dovrebbe esser quello di 
rilevare per tempo l’indebolimento dei vari pezzi per 
effetto di arrugginimento. 


Elettrotecnica. 


IMPIANTI ELETTRICI COMUNALI 
CON FORZA MOTRICE A GAS. 
IMPIANTO DI ERLANGEN 
(DI E. W. LEHMANN-RIIITER).! 


(Vedi tav. à pag. 181-185). 


Il sistema impiegato é quello a corrente continua 
a 2 X 220 V. 

Come clienti, oltre che i privati, si hanno i mani- 
comi (con 80 o 90,000 kw.-ore per anno), inoltre anche 
le ferrovie e poste con 120,000 kw.-ore, e poi gli isti- 
tuti universitarii. 

Tutto é riunito in un solo stabilimento formato 
oltre che dai locali A B C per le macchine e da 
quello G per gli accumulatori, che sono i principali, 
anche dal locale pel carbone D, dall’ officina Æ, dal 
magazzino F, dagli studii, abitazioni e così via, come 
si vede dalla figura 10 della tavola che dà una pianta 
generale degli impianti. 

Due generatori elettrici a corrente continua ven- 
gono direttamente comandati da due motori a gas ri- 
spettivamente di 125 HP e di 140 HP di potenza, ali- 
mentati da corrispondenti gasogeni. 

Accanto alle suddette macchine avvi, nel riparto 
motori, una pompa d'acqua refrigerante c, ed un com- 
pressore d'aria c4 per i motori a gas, entrambi mossi 
elettricamente; inoltre il serbatoio d’acqua ed il reci- 
piente d'aria compressa c,. Per la parte elettrica si 
ha una batteria di accumulatori di 272 elementi per 
una capacità di circa 648 amp.-ora per una scarica di 
3 ore, e quindi per 216 ampére di intensità di corrente. 

I motori a gas, fig. 11-13, sono macchine Korting 
a quattro tempi con grado di ammissione variabile che 
viene regolato corrispondentemente alla tensione per 
mezzo di un conveniente regolatore agente sulla val- 
vola di presa a farfalla. 

L'uniformità della miscela di gas ed aria è assi- 
curata per mezzo di una speciale valvola di miscela; 
l'aecensione é ottenuta per mezzo di una scintilla pro- 
dotta da una piccola macchinetta magneto-elettrica. 

Il numero dei giri della macchina raggiunge i 120 
al minuto. Il grado di uniformità è di 1:80, il che basta 
per l’ uniformità della luce. 

I gasogeni sono del tipo a pressione, muniti di 
caldaia. La caldaia a (fig. 1-4), il gasogeno a, sono ver- 
ticali e alimentati a coke; il riscaldatore d'aria e lo 
skrubber a coke a, per la purificazione del gas pro- 
dotto sono disposti in un locale A di 130 mq. di su- 
perficie; il. depuratore a segatura di legno 5 come 


l Uhland, Praxis des Fabrikbetriebes, 1903, N. 2. 
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pure il regolatore della pressione del gas b, sono di- 
sposti invece nel locale B di 78 mq. di superficie. 

La costruzione dell’impianto venne affidata alla 
ditta Reiniger Gebbert e Schall; tutto l'impianto di forza 
a gas alla ditta Korting; la fornitura delle macchine 
elettriche alla ditta: Schuckert e C.; la batteria di ac- 
cumulatori alla Akkumulatorenfabrik Hagen. 


RECENTI ESPERIENZE 
DI TELEGRAFIA SENZA FILI A GRANDI DISTANZE 
COL SISTEMA MARCONI. ! 


Le esperienze Marconi sulla Carlo Alberto.? 


Se le prime conclusioni sembrano dover essere ac- 
cettate senza riserva, non pare doversi dire lo stesso 
per l'ultima malgrado i brillanti risultati ottenuti. 
| sembra accertato che segnali composti di parole e 
anche di frasi complete possono essere trasmessi me- 
diante enormi spese di energia, ad una distanza di 1000 
miglia ed anche di più. Ma a prima vista l'incertezza 
delle comunicazioni resta ancora completa a distanze 
anche molto minori. Si potrebbe difficilmente rendersene 
conto coll'esame del resoconto ufficiale suddetto, perché 
vi figurano solo i telegrammi ricevuti. 

Gli altri, quelli sfuggiti, e sono numerosi, non sa- 
rebbero stati mai conosciuti che dalla Wireless Com- 
pany se, per un caso, il sig. Nevil Maskelvne, ingegnere 
dell’ Eastern-Telegraph Company non si fosse trovato in 
caso di intercettare tutti i telegrammi lanciati da Poldhu. 

Il signor Maskelyne era stato portato a stabilire 
vicino a Porthcurnow, ad una ventina di miglia dalla 
stazione di Poldhu una stazione di telegrafia senza fili. Tale 
posta, disturbata prima perla sovrabbondanza dell’energia 
trasmessa riuscì rapidamente coll’impiego di bobine 
di auto-induzione intercalate sull’ antenna ricevitrice, 
a ridurre sufficientemente la sensibilità del segnalatore 
(coherer) per permettere la lettura di tutti i telegrammi. 
Controntando il testo dei segnali o telegrammi trasmessi 
con quello dei dispacci ricevuti dalla Carlo Alberto si 
vede come, anche tenendo conto solo dei segnali not- 
turnì, sì abbiano perdite considerevoli. Per non citare 
che un fatto molto caratteristico e sul quale Maskelvne 
ha specialmente insistito, il dispaccio citato come sto- 
rico nel rapporto Solari, e che si riferisce alle felici- 
tazioni inviate dall’ ambasciata italiana a Londra, fu 
trasmesso per così dire senza interruzione per 55 ore 
prima di poter essere interpretato sulla Carlo Alberto. 

La Poldhu spediva tale dispaccio per la prima volta 
il 6 settembre alle 9 pomeridiane, ma non fu che il 9 
alle 4 antimeridiane che la Carlo Alberto, ricevette il 
telegramma. Il risultato, estremamente interessante 
dal punto di vista speculativo, lascia però ancora 
molto a desiderare dal punto di vista industriale o mi- 
litare. Si sa d’altra parte che Marconi insiste molto 
sulla sintonia che egli sarebbe in grado di realizzare 
e abbiamo ricordato i sistemi ch'egli dice impiegare 
per ottenere questo importante risultato. Il fatto che 
Maskelyne ha ricevuti tutti i dispacci senza far uso, 
come egli lo nota appositamente, di nessun sistema 
d'accordo, sembra indicare che la soluzione e ancora 
incompleta. Veramente però, la stazione di Maskelyne 
si trovava relativamente prossima allastazione di Poldhu 
e si può bene supporre che è a questa circostanza, es- 
sendo data l'energia messa in giuoco, che egli abbia 
potuto non tener conto delle condizioni di risonanza. 


1 Éclairage électrique, N. 2, 1903. 
? Continuaz, e fine, vedi L'Industria, 1903, pag. 147 e 172. 


Altri osservatori però hanno potuto fare constata- 
zioni analoghe a quelle di Maskelyne. 

Nella Francia stessa, nelle diverse stazioni del lito- 
rale, numerosi segnali provenienti da Poldhu sono stati 
registrati, specialmente le file interminabili di S da cui 
sono invariabilmente preceduti i dispacci lanciati da 
quella potente stazione. 

La Wireless Company si sarebbe d'altra parte 
convinta che questo fatto poteva prodursi anche a di- 
spetto del sistema di sintonia adottato, perchè a varie 
riprese essa impiegò, per cercare di garantire il se- 
greto dei suoi dispacci, un processo forse un po’ pue- 
rile, di cui fu il Tommasi che diede la prima idea. 
Tale processo consiste nell’ emettere una’ serie qua- 
lunque di segnali, per esempio una serie di punti e 
linee, insieme al dispaccio da trasmettere, ma con un 
trasmettitore un po’ meno potente. I due segnali si 
sovrappongono sui ricevitori vicini alla stazione d’emis- 
sione, il che rende la lettura dei messaggi impossibile, 
mentre a grandi distanze le emissioni perturbatrici 
non turbano più il ricevitore. 

È chiaro che ciò che è vero a grandi distanze per 
un receiver sufficientemente sensibile, resta esatto però 
a breve distanza per un ricevitore di sensibilità ri- 
dotta in proporzione conveniente. Il sistema è dunque 
imperfetto e non potrebbe costituire un accordo nel 
vero senso. Anche Maskelyne ottenne senza difficoltà 
di regolare la sensibilità del suo ricevitore in modo 
da eliminare qualunque segnale perturbatore. 

Sembra così stabilito come i tentativi fatti per ot- 
tenere la risonanza di due stazioni distanti non siano 
finora completamente riesciti. In tali condizioni bisogna 
domandarci quale possa essere l’avvenire della tele- 
grafia senza fili come mezzo di comunicazione inter- 
oceanica. Una stazione come quella di Poldhu potrà 
comunicare forse con una stazione analoga stabilita al 
Capo Breton. 

Ma le onde potenti emesse da queste stazioni con- 
fonderanno tutti i segnali delle stazioni vicine e ren- 
deranno impossibile l’uso della telegrafia senza fili per 
parte di altre stazioni emittenti entro un ragzio im- 
menso. 

È chiaro che allo stato delle cose, tali stazioni po- 
tentissime non potrebbero funzionare che finché siano 
sole, l'impianto di una stazione della stessa potenza 
fatto da uua Società rivale le paralizzerebbe totalmente. 

Ma ci si può mettere da un altro punto di vista. 
La telegrafia senza fili ristretta a comunicazioni tra 
nave e nave, 0 dalla nave alla riva, era suscettibile di 
rendere i maggiori servizi a distanze inferiori o eguali 
ad una cinquantina di miglia.. 

Dal punto di vista militare il sistema ha fatto già 
le sue prove e sembra anche esser entrato nella pra- 
tica corrente presso le differenti potenze marittime. 

La telegrafia senza fili darebbe poi modo alle navi 
in pericolo sulle coste di chieder soccorso e di salvarsi. 
Se, per esempio il Drumond-Castle avesse potuto uti- 
lizzare la telegrafia senza fili quando per effetto della 
nebbia fu gettato sulle scogliere dell’ Iroise, si sa- 
rebbe certamente sottratti alla morte i suoi 300 pas- 
saggieri. 

Una stazione come quella di Poldhu elimina pra- 
ticamente in un raggio di 100 miglia ogni altra sta- 
zione e, come ben dice Maskelyne, se le piace di fare 
il suo piccolo uragano rende ogni altra comunicazione 
impossibile e le navi in pericolo non possono che at- 
tendere la fine dei suoi segnali. 

Di qui l'opportunità di un accordo internazionale. 

REYVAL. 
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E ora sentiamo l'opinione dei professori Righi e 
Dessau : 


« Ci rimane a parlare di un’altra questione ben più im- 
portante dal punto di vista pratico, vale a dire dei limiti 
entro i quali rimane, almeno per ora, racchiuso il campo 
della telegrafia senza filo, e delle probabilità di un ulteriore 
sviluppo di essa per l avvenire. Sarebbe temerario, certa- 
inente, il voler prescrivere dei limiti ai progressi, che la 
telegrajia per onde elettriche può ricavare da invenzioni 
future; ma lo è altrettanto l'immaginare tin d'ora le possi- 
bilità dell’ avvenire. Abbiamo detto, che il problema della 
sintonia è ben lungi dall'essere risolto completamente. Esso 
lo sarebbe, se esistesse un ricevitore sensibile solo per le 
onde di un determinato periodo, ed incapace dì reagire alle 
onde di un altro periodo, per quanto poco ditferente da 
quello che gli è proprio. Il risonatore perfetto non esiste 
per le vibrazioni acustiche, e non lo si è trovato, malgrado 
le asserzioni ottimiste che ogni tanto si fanno strada nella 
stampa, neppure per le oscillazioni elettriche. Non si è più, 
è vero, nelle condizioni dei primi impianti di telegrafia senza 
tilo, forniti di un coherer, il quale doveva reagire a qua- 
lunque impulso periodico o non periodico che fosse; ma non 
è neanche probabile, che si possa dividere la scala delle 
lunghezze d’ onda utilizzabili per la telegrafia senza filo in 
un numero molto superiore ad una diecina d’intervalli tali, 
che un risonatore, che sia sensibile alle lunghezze d' onda 
comprese in uno di tali intervalli, risulti insensibile a quelle 
comprese negli altri. Ne viene, che, col moltiplicarsi del nu- 
mero delle stazioni per la telegratia senza tilo, diverrà ine- 
vitabile che i dispacci possano essere raccolti, se non da 
tutte, almeno da una grande parte delle stazioni situate 
entro un determinato raggio intorno alla stazione trasmet- 
tente, e non già, come lo vorrebbe la soluzione perfetta del 
problema della sintonia, da un solo apparecchio ricevitore. 
Ed il male naturalmente andrà ingrossando colla distanza 
alla quale si vorranno far pervenire i dispacci. Fu già ac- 
cennato, nella fine della Seconda Parte, alla notizia, secondo 
la quale il signor Marconi avrebbe ricevuto in una stazione 
ereita a St. John, Newfoundland, dei segnali trasmessi col 
suo sistema dalla stazione di Poldhu, situata nel Cornwall 
dall’ altro lato dell'Atlantico. Possiamo dispensarci dall’ en- 
trare nella discussione che si è fatta, intorno all'attendibi- 
lità di quella notizia, poichè, anche se 1 segnali ricevuti du- 
ranto le esperienze a St. John non fossero provenuti dall'altro 
lato dell Atlantico, non vi sarebbe motivo per mettere in 
dubbio la possibilità di una trasmissione a simili distanze. 
Infatti, dopo che si è riconosciuto che la curvatura della 
superficie terrestre, sia per le riflessioni successive, sia per 
diffrazione, non impedisce le comunicazioni, il raggiungere 
distanze granilissime di trasmissione si riduce ad una qui- 
stione di potenza per gli apparecchi trasmettenti e di sen- 
sibilità per quelli ricevitori. Ma non per questo, coll’ esito 
felice di una esperienza di questo genere, il problema della 
telegrafía senza tilo attraverso P Atlantico potrebbe dirsi ri- 
sulto. L’inconveniente del disturbo reciproco tra le varie 
stazioni si farà sentire in grado ognora crescente, quando 
la telegrafía senza tilo. per chiamare a sé una parte soltanto 
del lavoro che attualmente sì compie mediante i cavi sotto- 
marini, sarà costretta di creare ai due lati delP Atlantico un 
certo numero di stazioni non molto distanti Puna dall'altra ; 
ed il disturbo lo subiranno sopratutto le navi che solcano 
l'oceano, e per le quali la telegrafía senza tilo al giorno 
d'oggi e diventata di una grande importanza, se non una 
necessità assoluta. Cosicchè è a temersi, che volendo colla 
telegrafia senza tilo far concorrenza ai cavi sottomarini, si 
finisca col danneggiare quello che, almeno per ora, è il vero 
suo campo d’azione. 

Vi è poi la grave quistione del segreto delle comunica- 
zioni. Ammesso anche che i dispacci mandati per mezzo di 
onde di un determinato periodo non potessero essere rice- 
vuti che con apparecchi accordati esattamente per il periodo 
Stesso, sarebbe sempre possibile costruire un ricevitore 
avente un periodo d'oscillazione regolabile a volontà almeno 
entro certi limiti; con questo mezzo sì arriverrebbe sempre, 
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dopo qualche tentativo, a dare al ricevitore la frequenza 
richiesta per raccogliere 1 dispacci emanati da una leter- 
minata stazione. In realtà però, non occorre neppure un ar- 
tifizio di questo genere, giacchè un ricevitore qualunque 
dotato di sutticiente sensibilità reagisce a tutte le onde, il 
cui periodo non sia troppo differente dal suo proprio, ed 
abbiamo visto infatti, che la « Gesellschaft fúr drahtlose 
Telegraphie » costruisce un ricevitore destinato in modo 
speciale ad intercettare dispacci. E se, per conservare il se- 
greto di questi ultimi, vi è ancora espediente del linguaggio 
convenzionale, non c’è, d'altra parte, nessuna garanzia pos- 
sibile, contro chi volesse portare disturbo alle comunicazioni 
mandando ad un apparecchio ricevitore, mentre gli viun- 
gono i dispacci che gli sono destinati, dei segnali irregolari 
ed intesi unicamente a rendere indecifrabili i dispacci stessi. 
Aggiungiamo intine, che i ricevitori della telegratia senza 
filo sono spesso influenzati anche dalle scariche elettriche 
dell' atmosfera, e che i disturbi che ne derivano dovranno, 
naturalmente, farsi sentire tanto più spesso, quanto più gli 
apparecchi ricevitori saranno sensibili. 

Gli stessi inconvenienti si presenterebbero, qualora si 
volessero applicare le onde eletiriche alla trasmissione di 
quantità notevoli di energia, oppure alla manovra a distanza 
di diversi meccanismi. Essendo le onde elettriche una forma 
di energia trasportata da luogo a luogo, nulla si oppone in 
teoria alla trasmissione attraverso lo spazio, col mezzo di 
esse, di quantità anche notevoli di energia. D'altra parte, 
se le onde elettriche, moditicando la conduttività di un tubo 
a limatura, possono attivare a distanza un soccorritore tele- 
gratico, lo stesso dovrebbe essere possibile per un mecca- 
nismo qualunque. Ed infatti si attribuisce al signor Tesla, 
diventato celebre per le splendide sue esperienze nel campo 
delle correnti alternate ad alta frequenza, il progetto di nn 
trasporto di forza effettuato senza tilo, mentre diversi in- 
ventori, fra i quali Orling e Braunerh;elm, Jameson e Trotter 
e lo stesso Tesla, hanno ideato ed in parte hanno anche 
costruito degli apparecchi mossi a distanza per mezzo delle 
onde elettriche. Si è persino visto funzionare il modello di 
un battello sottomarino guidato dalle onde eletiriche, le 
quali, emesse da una stazione stabilita sulla costa, chiudono 
od interrompono il circuito di motori elettrici impiantati, 
assieme ad una batteria di accumulatori, nell’ interno del 
battello, e mediante l'elica el il timone comandati da questi 
motori fanno andare il battello nella direzione voluta. Se- 
nonché il signor Tesla, nel suo nuovo sistema «i trasporto 
della energia, non sembra essersi preoccupato della possi- 
bilità delle sottrazioni di questa; nè gli inventori di battelli 
sottomarini, destinati a far saltare le corazzate nemiche, ci 
dicono, in quale maniera essi intendono impedire, che dalla 
corazzata attaccata si mandino delle onde per turbare l'an- 
damento del delicato meccanismo nascosto nell interno del 
sottomarino. 

Non ci sembra il caso di insistere maggiormente sulla 
fallacia di questi e simili progetti: torniamo invece. per un 
momento ancera, alla telegrafía senza filo propriamente delta. 
Si è voluto dire, che Il invenzione del Marconi e venuta a 
liberarci dal vincolo del tilo conduttore, nella trasmissione 
elettrica dei dispacci, e che essa non tarderà a farlo sparire. 
Ma ci vuole poco a convincersi, che l'avvenire, almeno pros- 
simo, della telezrafia senza tilo non sta nella concorrenza 
coi metodi provati della telegratia antica. Portiamoci indietro, 
infatti, all'epoca nella quale, colle invenzioni di Gauss e 
Weber, di Steinheil e di Morse era cominciato lo sviluppo 
della telezrafia con filo. Figuriamoci che invece di quelle 
invenzioni, si fosse annunciata quella del Marconi, e che il 
mondo, ignaro dei metodi di trasmissione per mezzo di fili, 
e giovandosi solo del mezzo che il Marconi avrebbe messo 
a sua disposizione, avesse sopportato di buon grado sli in- 
convenienti dei disturbi reciproci e della necessità dei se- 
«nali convenzionali, e intine che oggi soltanto un altro Morse 
venisse ad insegnarci la telegrafia con filo. E probabile, che 
il vincolo del tilo sarebbe oggi salutato come un progresso. 
Questa semplice considerazione, ci pare, dovrebbe bastare 
per convincere, che il compito della telegratia nuova non 
sta nella concorrenza colla vecchia, ma nel prezioso aiuto 
che essa può prestare nei casi numerosi, nei quali è impos- 


sibile congiungere mediante un filo i luoghi. che si vogliono 
mettere in reciproca comunicazione. ! » 


E in fine, dopo descritte le recenti esperienze, con- 
celudono : 


« Neppure il brillantissimo risultaio delle recenti espe- 
rienze transatlantiche toglie completamente il dubbio manj- 
festato in questo libro. » 


Costruzioni industriali. 


LA OFFICINA DA CALDAIE 
DELLA MURRAY IRON WORKS COMPANY, A BURLINGTON. ? 


(Vedi tavola a pag. 184-185). 


La nuova fabbrica di caldaie della Murray Iron Works 
Company in Burlington, Jowa, Stati Uniti dell'America del 
Nord, è progettata con una lunghezza totale di 425 ingl. 
(metri 129,63), un'altezza di 381/y (metri 11,74) ed una lar- 
ghezza massima di 190’ (metri 57,95), quindi con una super- 
ficie totale di mq. 7516,8. Essa si compone di parecchi edi- 
fici, i più importanti dei quali hanno una larghezza di 85 
(metri 25,9) e di 42' (metri 12,8). Uno di essi possiede un 
annesso triangolare. L'edificio principale, già costruito, ha 
le pareti perimetrali fatte di muratura e provviste di nu- 
merose finestre disposte in due linee. Le travi maestre 
trasversali, fatte interamente d'acciaio riposano da una 
parte sul muro e dall’altra parte su colonne di ghisa. Una 
fila di queste (vedi fig. 2) è nel piano medio dell’ edificio, 
mentre l'altra è fuori di questo piano. Quindi l’intero edificio 
appare diviso in due navate A e B, ciascuna delle quali e 
coperta da un tetto ad un piovente. Le falle contigue for- 
mano insieme un tetto a due pioventi inclinato e con abbaini. 

La maggior parte delle colonne sono provviste di «ru 
giranti; inoltre esse sono unite fra di loro e col tetto con 
un sistema di travi a graticcio (vedi fig. 2 e 4-6) ciò 
dà alla costruzione una grande stabilità e leggerezza. 

Quattro gru elettriche a carretto di 17 (metri 11,5) di 
portata percorrono le due navate A e B; le loro rotaie ri- 
posano su graticci speciali che da una parte sono sostenuti 
dalle colonne di ghisa del tetto, dall'altra parte pure da gra- 
ticci speciali ‘vedi fig. 2 e 4). Questi ultimi sono vicini alla 
parete dell’edificio e sono congiunti ad essa e coi pilastri 
dell'edificio da un'ancora di !/,". Le travi a eraticcio ciun- 
gono all'altezza delle travi maestre, alle quali sono collecate 
direttamente e a mezzo di coniratforti (vedi fig. 4 e 6). in 
modo da aumentare ancora la rigidezza di tutto il sistema. 

L'estremità nord del locale ora è chiusa provvisoria- 
mente con un muro formato di pali e di lastre. Si è fatto 
così per poter prolungare la tettoia al bisogno, La larghezza 
di questa tettoia è al presente di 87 (in. 26,516), la lunghezza 
di 140” ingl. (m. 81,806), la sezione corrisponde a quella mo- 
strata dalla fig. 2, ma la parte settentrionale comprende 
tre navate invece di due. In 
larga 125 (metri 38,101. 

Nella sala sono disposti 9 gruppi di colonne alla di- 
stanza di 20° (metri 6,096) l'uno dall'altro. Cinque dei tiranti 
portati da queste colonne sono analoghi a quelli dell'estre- 
mita meridionale, come si vede nella tiv. 2. Invece le estre- 
mità dirette ad est dei tre tiranti immediatamente vicini 
alla vecchia fabbrica sono posti direttamente sulle travi a 
graticcio che collegano le teste delle colonne, TI tirante posto 
all'estremità nord della tettoia, cioè presso la parete tra- 
spostabile è simile nella sua disposizione ai tiranti cen- 
trali: si trova però a 12 (m. 3,658) più basso di questi e 
cioè collaggiunta di un doppio sistema di diagonali incro- 
clantisi per rendere così più rigido il sostegno delle gru. 
Dal lato est manca ogni muratura fra le colonne che limi- 
tano la tettoia, Quattro campate si aprono direttamente verso 
una tettoia di caricamento 4 tig. 2, che dista alcuni piedi 
dal nuovo edificio, di modo che lo spazio intermedio do- 
vrebbe venir coperto da un tetto piaito e. Lo spazio libero 


questo punto’ la tettoia è 


| Op, cit., pag. 440, 
2 Unland's technische. Rundseharn, Ausgabe 1, 1903, pag. 20, 
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che rimane fra le colonne è chiuso da una finestra a scor- 
rimento / colla quale coincidono in alto e a basso dei tavo- 
lati con assi di 1". Per coprire il piccolo tetto intermedio e si 
sono adoperati dei cartoni d'amianto incatramati posti su ta- 
vole dilegno di 1" che riposano su travicelli di 2 »« 4" di sezione. 

Le rimanenti campate del lato est sono, come si disse, am- 
pliate di 45' (m. 13,7) rispetto alle tre navate (A, B, C). Il tetto 
della terza navata è sostenuto da tiranti del sistema visibile 
nella fig. 15 che da una parte riposano sulle colonne d, dal- 
l’altra sul muro di levante. Per szravare in parte queste 
colonne, vi e una quarta serie di colonne unite alle prime. 

Il suolo di tutta la fabbrica è formato d'un doppio strato 
d'assi di 2" sostenute da travi di 2 x 16" di sezione alla di- 
stanza di 16” fra loro. 

Il fondamento dei muri è fatto di pieire di cava e di 
malta di cemento, ha 26” di spessore sopra il terreno e una 
profondità massima di 18” (m. 5,40), in fondo forma una 
scarpa colla pendenza di 1:8. Pel momento la parete dell’e- 
diticio è rinforzata da pilastri immurati distanti da 20 a 20' 
fra loro, che dividono la parete in tanti riparti. Nei riparti 
la parete ha meno di 21" (mm. 553) di spessore, poi dimi- 
nuisce a 11” (mm. 482), poi si rinforza con fasce sino all'altezza 
dei portagru e finalmente sopra le travi si riduce sino a 12” 
(mm. 305). I fondamenti delle colonne sono sostenuti da pi- 
lastri di sezione quadrata. 

La costruzione dettagliata dei tiranti sopra A e B si 
vede nelle fix. 2 e 4. Tanto per la fascia superiore che per 
quella inferiore si impiegò del ferro angolare che agli estremi 
ha 3 x 3” e nel centro 4 x 3” di larghezza delle coste. Essi 
sono inchiodati a due a due su lastre curvate e su pezzi di 
distanziamento. Le aste verticali che dividono gli otto riparti 
della travata sono pure di ferro angolare di 3 x 3”. Tutte 
le altre membrature del traliccio sono ferri angolari semplici 
di 3 x 8 e 3 x 2", eccettuate le suttodiagonali, fatte di ferro 
piatto dello spessore di 4 x 1!/,. Sulla fascia superiore sono 
inchiodati trasversalmente dei ferri angolari di 5 x 3” e 18” 
dì lunghezza e su di essi riposano 1 correntini; come punti 
di sostegno di questi ultimi si sono presi i punti d’attacco 
delle verticali e delle sottodiagonali. I correntini sono di 
legno di 14 x 2" e portano prima uno strato d'assi di 1 x 8" 
di sezione e poi uno strato dì cartone d’amianto coperto di 
cemento e d'uno strato di sabbia. Per impedire ai correntini 
8Sproporzionatamente lunghi di inflettersi sì sono poste fra 
essi delle incrociature di legno di 2 x 4” di sezione. Quando 
i correntini portano abbaini, vengono doppiati. 

È molto interessante anche la congiunzione del tirante 
d'estremità (fig. 7) col muro occidentale. Qui si impiegarono la- 
teralmente due puntelli di 29 x 3 x !/," di ferro angolare, 1 quali 
sono congiunti al telaio con un ferro angolare di 6 x 4x 3/4” 
disposto sul muro parallelamente al tirante. Delle diagonali 
di ferro angolare doppiato di 3x 8 x U," formano il con- 
travventamento; esse si congiungono alle lamiere di ?/," del 
telaio. Dal telaio sì staccano e penetrano nel muro dei pezzi 
uniti ad angolo con un profilo di 6 x 4 x 9/4". 

L'intero dispositivo è congiunto alla fascia inferiore 
della trave maestra. Le colonne, se sono di ghisa grigia, 
vengono fuse in due parti; la meta inferiore ha un diametro 
che supera di 1!/," il diametro superiore. Le due metà sono 
riunite con flangie e viti. La parete della colonna è fatta 
più grossa nei punti di giunzione delle due metà. Le co- 
lonne d. tig. 10-15, portano ad altezza conveniente e fissate 
a vite dalle lastre ^ nelle quali si appoggiano i graticci a, 
fisura 11. che rappresentano la congiunzione longitudinale 
delle colonne. I bracci delle gru giranti sì attaccano alle 
colonne in r itig. 8 e 9) e, essendo omesso il cnscinetto a 
collare, 81 applicano delle rotelle r, che diminuiscono l'attrito. 
Le ralle delle gru sono fatte come parti delle colonne, vale 
a dire. le scarpe s circondano la colonna e sono congiunte 
all’armatura della gru e riposano su di una corona s, appli- 
cata direttamente sulla base della colonna. 

Trentacinque sfere s, di Y,” di diametro diminuiscono l'at- 
trito. Questa forma semplice ed originale del supporto della 
gru permette di farla girare di un giro completo e quindi di 
abbracciare un maggior campo di lavoro. Come motori per 
le gru 81 adoperano dei piecoli motori elettrici di 3 HP con 
una tensione di 200 volt, 


Del tirante della tettoia C, mostrato in dettaglio nella 
figura 18, !/, circa è pieno, il resto è fatto a graticcio. 

La lamiera disposta verticalmente della parte piena della 
parete ha !/," di spessore, mentre i profili dei ferri che la 
fissano è di 2 x 21/, Xx !/," cioè 8 x 3 !/, x !/,". Per le fasce 
superiori sì impiegarono due ferri angolari di 5 x 2 x 5/1? e 
per le fasce inferiori due ferri angolari di 4 » 3 Xx 5/16. 

Circa la quarta parte della superficie del tetto è prov- 
vista di abbaini di 6' (m. 1,83) di larghezza e di 10' (m. 3,05) 
Ai lunghezza, disposti simmetricamente in due file (fig. 2). 
Questi abbaini sono muniti di telai di legno e sono disposti 
in modo che ve ne siano due fra due travi maestre. I loro 
pioventi s'incontrano ad angolo retto al comignolo. Per la 
copertura si sono impiegate delle lastre di vetro rigato di 12” 
di larghezza e 4' (m. 1,22) di lunghezza. Le pareti laterali 
degli abbaini sono fatte a gelosia e servono a dar aria; per 
questo scopo contengono delle assicelle di 7” di larghezza 
e 7” di distanza. Dietro queste gelosie si trovano delle lastre 
di copertura d girevoli all’insù, le cui cerniere sono di latta 
di 2 !/,", Per muovere le coperture b si adoperano delle 
stanghe di ferro piatto e di 1!/,» 2" di sezione e 2 5” 
(mm. 736) di lunghezza; queste aste sono congiunte a snodo 
colle coperture per mezzo di cerniere di 2”. In ogni abbaino 
sotto i vetri.v'é una forte rete di filo di ferro per impedire 
la caduta dei frantumi di vetro. 

Le due gru che si trovano nella navata A hanno una 
portata di 10 e di 15 tonnellate ; mentre quelle della navata B 
sono di 15 tonnellate. Le gru giranti, mosse pure elettrica- 
mente, hanno la portata di 3 tonnellate. 

Infine non vogliamo tacere un caso interessante che si 
verificò durante il montaggio e che avrebbe potuto produrre 
gravi ritardi se non si fosse applicato il seguente espe- 
diente: 

Si trovò cioè, dice l’ « Engg. Record » durante il mon- 
taggio, che era impossibile di montare tra delle colonne d 
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perchè si dovevano mettere direttamente nel posto occu- 
pato dalla vecchia officina. Credendosi però inopportuno di 
disfare l’officina pel momento, sì riunirono per mezzo della 
travata schizzata nella fig. 5, le colonne già montate ¿ k fi- 
gura 3, che erano alla distanza di 80' (m. 24) l'una dall'altra. 
Questa trave fu costrutta in legno ed in ferro e conteneva 
in luoghi acconci le metà superiori delle dette colonne l m n. 

I tronchi delle colonne erano legati col legno della trave 
e rese rigide con esso in modo, da poter montare tranquil- 
lamente i tiranti del tetto senza porre i piedi delle colonne; 
questi piedi furono poi fatti sotto alle colonne molto tempo 
dopo aver levata la vecchia officina. I legni adoperati per 
la trave avevano delle sezioni di 6»« 6 e 8x6, 4x6 
e 8 x 10". Per le congiunzioni si impiegarono delle stanghe 
di ferro rotonde di 1!/, e ?/," di spessore. 


Tessitura. 


APPARECCHIO FRENANAVETTE PER TELAI DA SETA 


DELLA DITTA BAUMANN FRERES, A RÚTI.! 


Quest’ apparecchio che in pochi minuti può essere ap- 
plicato a qualunque telaio, ha per iscopo di arrestare, sempre 
allo stesso punto, la navetta appena questa entra nella cas- 
setta e di tenervela immobile fino ad un momento prima 
della partenza, lasciandola in quel momento completamente 
libera. Così la trama resta sempre ugualmente tesa e si evi- 
tano completamente le ondulazioni nei tessuti (difetto grave 
specialmente nei taffetas di seta), e le cimosse restano perfette. 

Altri vantaggi che il costruttore rivendica per il proprio 
apparecchio sono: 1. La navetta entrando nella cassetta non 
può più andare a toccare il tacchetto, che quindi si logora 
assai meno. 2. La navetta venendo fermata dall'apparecchio, 
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basta una molla leggiera semplice invece di molle triple, 
quadruple, ecc. 3. Non essendovi più molle multiple, il cac- 
ciatacchetto richiede meno forza. 4. Esperienze fatte in al- 
cune tessiture di seta della Brianza dimostrarono che in telai 
b di questo apparecchio puossi aumentare del 10 9/, 
& velocità. 

Con lievi modificazioni l'apparecchio si applica anche 
ai telai da cotone e lino. 

L'applicazione al telaio dell'apparecchio frenanavette si 
effettua nel modo seguente: Il supporto A viene applicato 
al braccio B della biella del telaio, possibilmente vicino alla 
cassa. La linguetta C col tasto curvo D si applica al posto 
dell attuale linguetta. 

Per regolare l'apparecchio si procede così: Il braccio B 
viene portato nella sua posizione più alta e si mette la na- 
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vetta nella cassa. Il tasto D deve in questa posizione cal- 
care sul perno £ in modo che questo non abbia più che 
3 mm. circa di giuoco. Ciò si ottiene facilmente girando il 
tasto D oppure abbassando il supporto A; si ottiene così che 
la navetta resta sufficientemente frenata. 

Dopo si ripete l’ operazione dall'altro lato del telaio, al- 
largando o restringendo la cassa, cosicchè da ambi i lati la 
navetta resti ugualmente fermata. 

Ora si mette il braccio B al suo punto più basso ed 
allora il perno £ viene abbassato finchè la linguetta C non 
tocca più la lingua della cassa, così la navetta al momento 
di partire resta perfettamente libera. Le molle doppie, tri- 
ple, ecc. della cassa vengono rimpiazzate da molle leggiere. 


1 Brevetto italiano (159-30) 64249. 
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(Vedi articolo a pagina 179). 


IMPIANTI ELETTRICI COMUNALI CON FORZA MOTRICE A GAS. 


IMPIANTO DI ERLANGEN 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


MACCHINE PER STAMPARE E TINGERE TESSUTI 
DELLA BERLINER BLEICHE A OBERSPREE. 


Per la tintura di tessuti che subirono già la stampa, 
il tessuto, dopo ricevuta l’ impressione, si faceva pas- 
sare in un adatto essiccatoio ed in appresso sì tingeva 
nel cosidetto foulard per procedere da ultimo di nuovo 
all’essiccazione innanzi di sottoporre la fibra ad altro 
trattamento. 

Come è evidente, procedendo in tal modo occor- 
rono due essiccatoi, oppure il funzionamento della 
macchina da stampa doveva essere arrestato per atten- 
dere che il tessuto stampato e tinto proveniente dal 
foulard potesse essiccarsi. 

Secondo la presente disposizione è eliminato tale 
inconveniente, rendendo necessario un solo essiccatoio, 
anche quando la macchina da stampare e quella da 
tingere sono contemporaneamente in azione. Ciò si ot- 
tiene facendo passare il tessuto dopo la stampa attra- 
verso lo stesso essiccatoio nel quale avviene la es- 
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siccazione del tessuto tinto in modo da utilizzare anche 
meglio il calore. 

Il tessuto che viene dal foulard convenientemente 
stampato e che ha già ricevuto la tinta di fondo, viene 
condotto attraverso all’ essiccatoio, mentre quello che 
proviene dalla stampatrice innanzi di essere tinto nel 
foulard, vien fatto passare sopra come si vede dalla 
figura allegata. 

Il tessuto da stampare e tingere rappresentato da 
una linea a punti e tratti a viene dal rullo 5, passa 
sulla macchina da stampa f insieme alle contropezze c 
(linee a traiti corti) e al doubbier d (linea a tratti 
lunghi). La macchina da stampa è mossa da un mo- 
tore e per mezzo di conveniente trasmissione a roc- 
chetto, e effettua l'impressione per mezzo del cilindro g. 

Il tessuto impresso a passa in primo luogo sul ci- 
lindro di guida / e poi sopra l’essiccatoio, composto 
da placche < scaldate a vapore, per ivi a mezzo di rulli Æ 
convenientemente disposti passare più volte innanzi e 
indietro. Subìto l’essiccamento il tessuto passa allora sul 
cilindro / e sopra i rulli di guida m e da ultimo è pie- 
gato 0, per poi a suo tempo passare, per mezzo di rulli 
di guida n, al foulard p, ove deve subire la tintura. 

Operata la tintura il tessuto ritorna all’essiccatoio 
sopra i rulli y percorrendo i compartimenti formati 
dalle placche í nelle quali circola il vapore. Da ultimo 
abbandona definitivamente l’essiccatoio passando per i 
rulli 7 ed s raccogliendosi in £. 

La trasmissione pel comando delle diverse mac- 
chine e per quello dei cilindri del tessuto è pienamente 
visibile nel disegno. 
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Macchine idrauliche. 
PULSOMETRO TRASPORTABILE 


DELLA « PULSOMETER-ENGINEERING COMPANY » 
DI LONDRA. 


Questa casa costruttrice fornisce i suoi tipi di pul- 
sometro, a valvole facilmente accessibili e smontabili 
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Fig. 1. 


(fig. 1), applicati su un carrello portante la caldaia oc- 
corrente per l'esercizio (fig. 2). Il pulsometro e posto 


su una mensola da cui può essere staccato in un istante 
per metterlo in azione nei lavori provvisori, pei quali 
questa maechina si presta specialmente. 
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Acidi minerali. 


APPARATO 
PER LA PREPARAZIONE DELL’ACIDO 
COL PROCESSO CATALITICO. 


SOLFORICO 


La Società per azioni già Guglielmo Grillo a Oberhausen 
ed il dottor M. Schroeder !, che nelle loro officine per l'ar- 
rostimento dei minerali dì zinco hanno introdotto il pro- 
cesso di fabbricazione dell’acido solforico fondato sull’ im- 
piego delle sostanze che agiscono per solo contatto, chiesero 
la privativa per una disposizione speciale che mira ad im- 
pedire gli inconvenienti dovuti al forte raffreddamento che 
subiscono le pareti delle caldaie nelle quali avviene la rea- 
zione e che permette una circolazione più uniforme dei gas, 
i quali non possono guadagnare la sommità delle caldaie, 
ma sono obbligati a cambiare ripetutamente direzione. 

Il cammino forzato che la corrente deve seguire, quando 
trattasi di apparecchi di piccole dimensioni si realizza 


sre 400 P FPE PPP PPP, p 


Fig. 1. 


riscaldati dopo di essere stati spogliati dal pulviscolo che 
trasportano meccanicamente, entrano nella caldaia dal 
tubo d in modo continuo. Mediante il focolaio f riesce pos- 
sibile di far elevare la temperatura ove non fosse quella 
stabilita, innanzi che la corrente attraversi gli strati y, y, g 
della materia di contatto. L’uscita dei gas avviene dal con- 
dotto A, il quale è in comunicazione cogli apparati per la 
condensazione dell'anidride solforica formatasi. La introdu- 
zione del diaframma ec, formato da vari pezzi collegati, ed 
il caricamento della sostanza che esercita l’azione catalitica 
si fanno dalle aperture ¿. I pirometri k, k, servono a con- 
trollare la temperatura esistente nell’ interno della caldaia. 
Trattandosi di una rilevante produzione, in luogo della 
caldaia coi diaframmi a della fig. 1, si dispongono parecchi 
recipienti gli uni di seguito agli altri (fig. 2) e comunicanti 
fra loro in modo che la corrente dei gas sia obbligata ad 
attraversarli successivamente, passando attraverso alla so- 
stanza di contatto. g. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relutivi. 


INTORNO ALLA PREPARAZIONE 
DEL BORATO DI MANGANESE 
DI H. ENDEMANN E J. PARSLEY.? 


Il borato di manganese e un prodotto del commercio 
che trova largo impiego come essiccativo per gli oli e più 
specialmente in America, ove la verniciatura del legno è 
praticata assai frequentemente. 

La composizione è lungi di essere quella corrispondente 
alla formola Mn B, O;, poichè precipitando una soluzione 
di solfato di manganese con altra di borace e lavando il 


1 Patente germanica, N, 138695, 
2 Zeitschrift fur ungew. Chemie, 1903, pag. 175. 
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disponendo nella caldaia (fig. 1) parecchi diaframmi a a 
determinate distanze gli uni dagli altri e che sono muniti 
di uno o più fori b, attraverso i quali i gas devono passare 
dopo di avere subito il contatto colle sostanze che provo- 
cano l’azione catalitica. Con tale ripiego i gas, che aliri- 
menti lambendo le pareti fredde avrebbero raggiunto senza 
reagire la sommità della caldaia, sono ricondotti nella parte 
centrale e perciò rimescolati con quelli più caldi, sicchè 
possono ripartirsi uniformemente riscaldati attraverso lo 
strato y della sostanza dì contatto attraversando il dia- 
franima bucherellato c. Se ad esempio si impiegano gas che 
contengono 6°/, di anidride solforosa e la temperatura al- 
l’entrata oscilla fra 260”-280% C., quest'ultima per ettetto 
della reazione aumenta nella parte inferiore fino a raggiun- 
gere 5009-520? C. e difendendo le pareti con opportuni ri- 
vestimenti, riesce possibile di conservare all'uscita dei gas 
350-400? C. Siccome la reazione continua ancora entro questi 
limiti di temperatura, cosi non si rende necessario un ul- 
teriore riscaldamento. 

Nell'apparecchio qui raffigurato i gas convenientemente 
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prodotto che si ottiene, questo in parte si ossida e subisce 
una dissociazione per la quale si altera nctevolmente il rap- 
porto fra i suoi componenti. Gli autori, avendo analizzati 
alcuni campioni del commercio di confronto ad altri da essi 
ottenuti, trovarono che erano composti di: 


Acido borico Ussido di manganese 


B: O; Mn O 
L9 sode 0996 12,— 
DA ino. Eo 16.19 
DE p O ce dv DS 31.06 
4" e ox e e 1:09 6.45 


Come 8i vede i campioni N. 1 e N. 2 contengono un ec- 
cesso di borace. Il campione N. 3 era stato trattato con sol- 
fito per impedire l’ossidazione ed il N. 4 conteneva della 
resina. 

Accertata l impossibilità di ottenere «direttamente col 
processo ordinario il borato di manganese di costante com- 
posizione, gli autori studiarono uno spediente per raggiungere 
l’intento con una via indiretta. Innanzitutto constatarono che 
il cloruro di manganese è da preferirsi al solfato perchè i 
solfati alcalini che si formano per doppia scomposizione col 
borace agiscono da solvente sul borato di manganese e perciò 
nelle acque di lavatura si rinvengono quantità rilevanti di 
manganese. Mentre impiegando il solfato il rendimento si 
limitò a 54 ?/j, col cloruro raggiunse 68 %,. La composizione 
del precipitato che si ottiene è nei due casi identica. Avendo 
in un caso (1) impiegate quantità equivalenti di solfato di 
manganese e di borace e nel secondo (2) un legger eccesso 
del primo, il precipitato ottenuto presentò la seguente com- 
posizione: 


N. 1 N. 2 
Perdita colla calcinazione 30.90 31.57 
Ossido di manganese MnO 26.78 28.82 
Acido borico B; O, 42.36 39.69 


Codesti preparati incominciano giá a colorarsi in bruno 
allorquando si lavano e Pincupimento diventa maggiore du- 
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rante la essiccazione. La dissociazione che sì verifica du- 
rante la lavatura fa diminuire la proporzione dell’ acido 
borico ed anche valendosi di acque contenenti quest’ acido, 
non riesce possibile di giungere ad un prodotto di compo- 
sizione costante perché nelle acque vi appare anche l'ossido 
manganoso nel rapporto Mn 0:3 B, O}. 

Se, però, il precipitato dopo lavatura si rifornisce della 
quantità di acido borico che ha perduto, spappolandolo con 
poca acqua ed in appresso si fa essiccare alla temperatura 
ordinaria si ottiene un sale bianco o leggermente roseo che 
ottre la seguente composizione: Mn OB, 0);.5 II, O. 

Per la preparazione di questo composto gli autori 
consigliano di precipitare una soluzione di 2 Mn Cl, con 
4 Na 2 O, B, O}. Quest ultimo si ottiene aggiungendo al bo- 
race la quantità di soda che già contiene. Il precipitato si 
passa rapidamente all’idroestrattore e si lava due volte con 
poca acqua. In appresso si determina la quantità di man- 
zanese e di acido borico passati nelle acque di lavaggio per 
calcolare la proporzione di acido che si deve aggiungere al 
precipitato innanzi di farlo essiccare. 

Le esperienze eseguite col borato di manganese ottenuto 
col processo descritto e che contiene 23,6 %, di ossido man- 
canoso, mostrarono che induce negli oli le proprietà essic- 
cative in modo perfetto. g. 


Termotecnica. 


SULLA EFFICACIA DELLE SOSTANZE 
IMPIEGATE COME COIBENTE PER IL CALORE. ! 


S. ll. Davies in una comunicazione fatta alla Ne- 
zione di Yorkshire della Società inglese per l'indu- 
stria chimica, ha esposti i risultati delle esperienze 
istituite per stabilire la efficacia relativa delle sostanze 
più comunemente impiegate per diminuire le perdite 
di calore dovute all’irradiamento. 

Per i confronti si è valso di un calovimetro for- 
mato di due recipienti di stagno dei quali uno col dia- 
metro di 4 pollici e l'altro di 6, entrambi lunghi 12, 
Lo spazio anulare di 1 pollice venne riempito colle 
materie da sperimentare, previamente essiccate all'aria. 
Il lato aperto dei due tubi concentrici era chiuso da un 
coperchio di legno e da uno strato di feltro attraverso 
i quali passava il termometro e l'impugnatura delPa- 
citatore. Il procedimento seguito consisteva nell intro- 
durre nel tubo centrale un peso conosciuto di acqua 
calda e nell'immergere il calorimetro in un abbondante 
volume di acqua in circolazione presa a temperatura 
costante. Il livello dell'acqua. calda corrispondeva a 
quello del rivestimento isolante e dell'acqua fredda. 

I risultati ottenuti furono i seguenti: 


2 


Calorie trasmesse 
NATURA per ora e per mq. 
Umidita y | e per una diffe-! 
renza di 1% €, conj 
uno strato di [ m. 


DELLA SOSTANZA COIBENTE 


i 


L| Lana minerale leygiera 02 0.015 
2| Feltro di pelo. . . . 1.3 0.045 
3| Magnesia levgiera SA 0.051 | 
4! Sughero in zranellini . 4.0 0.051 
5| Lana minerale pesante 0.2 0.058 
6| Farina fossile (kieselguhr). a4 0,060 
* | Carbone animale. 4.0 0.068 
o] Pomiéé ic a s e cnc») ® È 0.5 0.009 

| 9| Seratura pulita . . . . « 9.0 0.080 

110| Amianto o 06 0.112 

pu Segatura (molto umida). . [cirea 50 9/, O. 


I Journal of the Society of Chentcal [ndrstey, 1995, pag. 105. 
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Interponendo fra le pareti metalliche deterse due 
strati di carta satinata distanziati fra loro il numero 


delle calorie passate. . . . . . . . . . fu 0.064 
mentre col solo strato d'aria fra le pareti deterse » 0.077 
e colle pareti annerite . . . . . . . . . » 0.135 


Questi risultati rappresentano la somma della con- 
duttivitá dello spessore delle pareti metalliche più quella 
dello strato isolante. 

L'errore indotto dallo straterello di stagno e tra- 
scurabile perché la conduttività di questo e di parecchie 
centinaia superiore a quello dell'isolatore. 

Le prove fatte coi tubi divisi da uno strato d'aria 
ebbero per iscopo di stabilire la quantità di calore 
dovuta all irradiamento della superficie di una parete 
verso l'altra ed è degno di nota il fatto che l'anneri- 
mento è causa di una perdita che è magziore del doppio, 
mentre la interposizione di due strati di carta in modo 
da dividere la intercapedine in due compartimenti anu- 
lari di aria si rivela di grande efficacia. 

In ispecie per la marina da guerra il peso del 
materiale presenta speciale importanza e le determi- 
nazioni dell autore, a questo riguardo, diedero i se- 
guenti risultati: 


Poso per inc. 


Sughero macinato . . . . . . . kg. 98 
Feltro di pelo. . . . . . . . . n 12% 
Lana minerale leggiera . . . . . n» 18 
Magnesia. Ve dee g g A Ta 
Sevatura pulita . . . . . . . n 210 
Carbone animale. . . . . . . . » 255 
ANULÓ e e E TITO ZIO 
Farina fossile . . . . . . . . . HO 
Pomiee fina. . . . . . . . . . D 401 
Lana minerale. . . . . . . . 9 92% 


Dalle ricerche sopra. riferite appare che la ma- 
enesia, il feltro ed il sughero macinato sono coibenti 
assai efficaci. La segatura di legno, che è la meno co- 
stosa delle sostanze sperimentate, e di poco elletto, 
mentre la farina fossile è un isolante migliore, ma al- 
quanto pesante. Il carbone animale possiede un valore 
mediocre e la pomice è fra i meno convenienti. La 
lana minerale si dimostra assai efficace, ma la qua- 
lità è assai variabile. L' amianto si può ritenere pres- 
soché inadatto ed allorché la scelta deve cadere su 
una sostanza che non sia combustibile converra la ma- 
gnesia o la lana minerale. La magnesia pura (idrocat- 
bonato) non conviene da sola perché passa attraverso 
alle fessure dei rivestimenti. 

I risultati calorimetrici esposti mostrano che lad- 
dove importa evitare l'irradianiento delle superfici con 
elevato potere emissivo, lo spediente in molti casi più 
economico consiste in un rivestimento in modo da farvi 
stagnare uno o più strati d'aria. limitati da sostanze 
poco conduttrici. Importa, inoltre, che le pareti dello 
strato daria siano liscie e bianche per quanto è pos- 
sibile e che inoltre Paria non possa 1n alcun modo 
rinnovarsi poiche ciò diminuirebbe grandemente lef- 
licacia. 

ln una prossima comunicazione l'autore si propone 
di esaminare il valore relativo dei procedimenti adot- 
tati per isolare le condotte di vapore. 

& æ 

E noto che nelle esperienze istituite prima d'ora 
da altri autori la seta si è mostrata una delle sostanze 
più coibenti che si conosca. E bensì vero che non sop- 
porta lazione prolungata del calore oltre 100% C., ma 
applicata esternamente agli involucri metallici che 
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racchiudono Paria stagnante meriterebbe una piú estesa 
applicazione. E da augurarsi perció che coi rifiuti della 
cardatura dei cascami di seta che, hanno debolissimo 
valore, si riesca a preparare dei cartoncini la cui effi- 
cacia non sarebbe superata da nessun altro prodotto. 


g. 


Elettromcetallurgia. 


L'INDUSTRIA AMERICANA DELL’ALLUMINIO !. 


Le officine elettriche che si occupano della produzione 
di questo metallo ebbero nello scorso anno negli Stati Uniti 
un periodo di attivitá che non ha riscontro colle fabbriche 
analoghe europee, le quali non sembra abbiano progredito 
in eguale misura. Codesto risultato si attribuisce pressochè 
esclusivamente ai perfezionamenti che sono stati introdotti 
nel processo Hall. 

I giacimenti di bauxite della Georgia hanno perduto 
importanza durante il 1901, mentre quelli di Arkansas hanno 
avvantaggiato. In quest’ultima regione è stata scoperta una 
varietà di bauxite di straordinaria purezza, ma l’entità del 
nuovo giacimento non è stata fino ad ora precisata. Se la 
quantità disponibile raggiungerà realmente quella che da 
taluni sì suppone, questa fonte sarà indubbiamente preferita 
per la produzione dell’alluminio, perchè nessun’altra bauxite 
non diede risultati tanto vantaggiosi. 

I procedimenti per depurare il minerale, o per estrarvi 
l’ossido di alluminio puro, hanno subito in questi ultimi 
anni importanti perfezionamenti ed anche coll’antico sistema 
di Bayer si è giunti a migliorare la purezza del prodotto 
ed a diminuirne il costo. 

La Pittsburg Reduction Company ha stabilito un gran- 
dioso impianto per la lavorazione della bauxite ad East 
St. Louis, che sarà attivato in breve e nel quale troverà ap- 
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plicazione il processo Hall basato sull'impiego della calce, 
la quale permette di ottenere un’allumina assai più pura e 
di un costo minore di quella che si ha col processo Bayer. 
La stessa Società sta ora studiando l’introduzione di un 
nuovo metodo elettrico di depurazione della bauxite, nelle 
sue officine delle cascate del Niagara, che permetterà di ri- 
durre nuovamente il prezzo del metallo. 

La produzione del metallo assorbe in America 16,000 ca- 
valli dei quali 11.000 sono forniti dal Niagara e gli altri 5000 
dalle cascate di Shawinigan a Quebec. La quantità com- 
plessiva di alluminio che annualmente possono produrre si 
valuta a 4500 tonn., che corrisponde al doppio di quella di 
tutte le altre fabbriche sommate. Recentemente è stata im- 
piantata, inoltre, a Massena (N. Y.) un’ altra fabbrica di al- 
luminio con una forza di 12,000 cavalli. g. 


Societa Chimica di Milano. 


SULL’APPLICAZIONE DELLA BILANCIA IDROSTATICA 
PER LO STUDIO DELLA CONCIA DELLE PELLI. ! 


(Lettura dell’ ing. FEDERICO CARINI tenuta alla Società Chimica di Milano 
nella seduta del 14 Febbraio 1903). 


Un'altra esperienza che non è priva di interesse è quella 
del lavaggio a fondo delle pelli conciate con differenti 
estratti. 

Tre campioni conciati rispettivamente in bagni di estratti 
di quercia, di castano e di mimosa furono essiccati e pesati, 
quindi sottoposti ad un prolungato lavaggio in acqua fredda 
fino a peso costante. L’operazione del lavaggio durò 73 giorni, 
non essendosi voluto accelerarla con azioni meccaniche. Es- 
siccate nuovamente le pelli sotto campana in presenza di 
acido solforico, furono pesate e dai dati ottenuti furono cal- 
colati i pesi specifici del cuoio nei differenti stadii. 


TavoLa IV. 
Concia di confronto con materiali tannici differenti e lavatura a fondo delle pelli ottenute. 


I. Concia e risultati finali. 


P pi Pe P! P, Pe PL D, De 
Quercia .. | 0.299 —. 199 0.666 | —.483 2.239 | 1.926 1.369 1.556 1.532 
Castano .. » —.666 | —.594 | —.410 1.867 | 1.706 1.331 1.411 1.533 
Mimosa... " —J1* | —.567 , —.456 2.156 | 1.748 1.380 1.496 1.469 
W Q. 9.59 4.18 — 4.01 
C. 2.94 3.23 — 3.15 
M. 3.29 342 | — 3.35 
ó Q. 1.0487 460 
C. 370 340 
M 670 650 
II. Lavatura. 
Giorni 0 2 4 6 11 14 17 21 27 38 40 66 18 
"Wr cm A A O A A E A EAS ERES NER MERECE AR 
Quercia .. | —.666 | —.640 | —.625 | —.592 | —.558 | —.538 | —.521 | —.510 | —.498 | —.494 | —.489 | —.486 | —.485 
Castano .. | —.594 | —.564 | —.564 | —.564 | —.534 | —.520 | —.506 | —.496 | —.487 | —.481 | —.476 | —.470 | —.470 
Mimosa .. | —.567 | —. 651 | —.547 | — 582 | —.514 | —.505 | —.495 | —.478 | —.478 | —.472 | —.467 | —.457 | —.456 
P, Peso della pelle conciata ed essiccata. D, De Dr, Densità del cuoio corrispondenti a P, Pe PL. 


Pe 
PL 


Peso del cuoio puro (dedotte le sostanze disciolte 
nell’acqua imbevuta). 
Peso del cuoio layato a fondo. 


Le sostanze contenute nelle pelli che furono trattate 
con infusioni tanniche si trovano, come é noto, sotto tre di- 
stinti stati: una parte T stabilmente combinata, una parte E 


1 Die Chemisehe Industrie, 1903, pag. 93. 


Dp Densitá della pelle non conciata. 
Dpr Densità delle sostanze contenute nel bagno a 
termine di concia. 


facilmente spostabile dall’acqua, una terza R ancora disciolta 
nell’acqua che imbeve la pelle. Nelle tabelle riferite è stato 
ammesso che quest’ultima avesse la stessa densità delle 


1 Cont. e fine: vedi L’Industria, 1903, pag. 61, 155 e 173. 
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materie contenute nel bagno. Di quella spostabile dall’acqua 
è stata calcolata la densità dalle differenze di peso e di vo- 
lume della pelle prima e dopo il lavaggio con acqua. Della 
parte stabilmente combinata non fu possibile dedurre la den- 
sità, inquantoché nella combinazione chimica avviene pro- 
babilmente una contrazione di volume. Se però si ammette 
che la natura del tannino stabilmente combinato sia eguale 
a quella del tannino spostabile dall'acqua, si può avere una 
idea della contrazione che si verifica in seguito alla combi- 
nazione del tannino colle materie azotate della pelle con- 
frontando il volume della pelle conciata, lavata e secca colla 
somma dei volumi della pelle e del tannino presì separa- 
tamente: 


Contra- 
Volume nO 
ae 
della volume 
combi- dei 
compo- 
nenti 


Volume 
Volumo del 


Totale 
del 
volume 
dei com- 
ponenti 


Densità 
tannino 
chesi com- 
bina sta- 
bilmente 


originale 


Estratto di: del 
della 


tannino nazione 


1.493 
1.498 
1.395 


Quercia.. 
Castano.. 
Mimosa.. 


0.863 
0.025 


Come 8i vede, il peso specifico del cuoio non lavato, de- 
duzione fatta delle sostanze che si trovano ancora disciolte 
nell’acqua che imbeve la pelle, e quello del cuoio lavato, 
sono rispettivamente uguali per l'estratto di quercia e per 
quello di castano, come pure è uguale la densità del tannino 
spostabile dall’acqua, mentre corrispondentemente minori 
sono i valori dei pesi specifici per la pelle e il tannino 
dell'estratto di mimosa. 

La quantità di tannino contenuto nelle pelli non spo- 
stabile dall'acqua è pressapoco uguale per i tre estratti: 


uercia . . . gr. 0.369 . 
e n 0.331 por Sr cd Pene 
N a n > 0.380 non conciata e secca 


E probabile che le differenze osservate sieno dovute al 
differente peso molecolare del tannino e forse in parte alla 
non perfetta concia del campione N. 2. 

Un’ altra serie di esperienze ebbe per iscopo di inda- 
gare l'influenza che esercita la maggiore o minore acidità 
dei bagni che contengono quantità differente di tannino, 
nonché l’effetto di un bagno poco acido e prevalentemente 
tannico al principio della concia e l'uso di ditterenti estratti 
da soli o impiegati successivamente in ordine alle loro pro- 
prietà. 

Dall'assieme delle esperienze risulta: 


1? La quantità complessiva di sostanze tanniche as- 
Sorbite (tannino fissato e sostanze estrattive trattenute mec- 
canicamente) eníro i limiti delle prove fatte non é soltanto 
in diretta relazione colla concentrazione e acidità del bagno, 
ma anche col gonfiamento che la pelle ha subito prima o 
durante la concia. 

2° Il quantitativo di materie tanniche fissate dalla 
pelle e che si deducono dall'aumento di peso complessivo, 
diminuito del residuo secco corrispondente al volume di li- 
quido trattenuto, è intluenzato dal volume apparente della 
pelle e sembra essere costante quando la densità del bagno 
raggiunge un certo limite. 

3° Il peso finale di cuoio che si ottiene è pressochè 
uguale colle diverse materie tanniche quando dalle pelli si 
eliminano col lavaggio le materie tanniche non stabilmente 
fissate, o si stabilisce l'equilibrio fra l'azione dissociante che 
l’acqua esercita sulla combinazione del tannino col tessuto 
animale e la affinità che questo ha per il primo. 


Durante la concia le variazioni di volume della pelle 
sono pressoché insensibili ed in ogni modo non paragonabili 
a quelle che sì osservano nelle operazioni comuni di rifaci- 
mento e di depilazione delle pelli. 
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Notizie. 


Sulla sistemazione del servizio ferroviario di Mi- 
lano. — Gli ingegneri Leopoldo Candiani e Carlo Castiglioni 
pubblicarono un opuscolo intorno a questo complesso pro- 
blema. Riconosciuto che la sistemazione del nostro servizio 
ferroviario si impone da parecchio tempo, il Governo nomi- 
nava una apposita Commissione presieduta dal sen. Rossi, 
alla quale veniva deferito il mandato di studiare e proporre 
gli opportuni ‘provvedimenti, per conseguirla, in relazione 
al presumibile sviluppo in un ventennio della nostra Città, 
in seguito specialmente all'apertura del valico del Sempione 
e dì altri in progetto. Il lavoro della Commissione governa- 
tiva fu riassunto nella Relazione del sen. Rossi presentata 
al Ministero in data 13 novembre 1902; questa viene op- 
portuna, per mettere al corrente il pubblico dell’importante 
problema. In essa sono raccolti i dati di fatto addimostranti 
il grande movimento, che si impernia nella nostra Città, e in 
base ai quali la Commissione arriva alle seguenti conclusioni: 


a) Costruzione di una unica nuova grandiosa Stazione 
viaggiatori di testa nella località del Trotter, a ridosso ed 
a nord dell’attnale Stazione Centrale, la quale verrebbe de- 
molita; 

b) Costruzione di una nuova Stazione merci a Porta Vit- 
toria, allacciata direttamente ad altra nuova Stazione di smi- 
stamento da costruirsi nella località fra il Bivio Acquabella 
e la Stazione di Rogoredo; 

c) Mantenere gli attuali scali di Porta Garibaldi, Porta 
Ticinese, Porta Romana, nonchè l’attuale Stazione di smi- 
stamento al Sempione, con opportune migliorie ed adeguati 
ampliamenti. 


Secondo gli ingegneri Candiani e Castiglioni le proposte 
suddette non risolvono il problema. Essi intendono con una 
serie di appunti mettere in evidenza come la Commissione 
non abbìa considerato il problema nel suo complesso, e non 
si sia resa esatto conto dei ditferenti obbiettivi, ai quali 
occorre soddisfare. Dopo aver combattuto il concetto di una 
unica Stazione Viaggiatori ed aver insistito sui bisogni di 
ordine peculiare e di ordine generale, ai quali si deve sod- 
disfare nella soluzione del problema ferroviario nella nostra 
Città, essi concretano le loro seguenti proposte: 


a) Il servizio viaggiatori dovrà effettuarsi per le linee 
principali con due grandi Stazioni; una pel Riparto del Me- 
diterraneo al Sempione nelle vicinanze del Bivio Simonetta; 
l'alira pel Riparto Adriatico nella località dell'Acquabella. 
Queste due Stazioni sarebbero di testa, ed il servizio fra le 
medesime sarebbe reso continuo con la costruzione di una 
metropolitana sotterranea, la quale avrebbe una Stazione a 
servizio viaggiatori nelle vicinanze della Piazza del Duomo. 

b) Il servizio viaggiatori per le linee locali sarebbe di- 
simpegnato colle attuali Stazioni Centrale e Porta Ticinese, 
ridotte a Stazioni di testa; 

c) Si creerebbero due Stazioni principali merci Piccola 
Velocità col relativo parco di smistamento: ‘una all'Acqua- 
bella e l’altra al Sempione o Bivio Simonetta; 

d) Sì conserverebbero gli attuali Scali di Porta Gari- 
baldi, Porta Romana, Porta Ticinese; 

e) Si sopprimerebbe l’attuale Stazione di smistamento 
del Sempione ed il relativo tronco, che la congiunge alla 
Stazione di Porta Genova; 

f) così pure si sopprimerebbe il tronco dall’attuale Sta- 
zione Centrale all’Acquabella. 


Tutto questo nuovo impianto sarebbe completato con op- 
portune linee di collezamento. I due ingegneri illustrano le 
loro proposte. allegando all'opuscolo tre carte planimetriche ; 
e lo completano col relativo progetto dì spesa e col pro- 
gramma di svolgimento dei lavori, in base al quale in do- 
dici anni tutto l'intiero progetto dovrebbe essere eseguito. 

Gli autorì conchiudono osservando che il loro progetto 
avrebbe fra gli altri il merito di venir svolto in un periodo 
di tempo abbastanza lungo, senza interruzioni o disturbi 
nel servizio; mentre le opere, che si verrebbero attuando, 
essendo subito utili, avrebbero l’impronta di stabilità, perchè 
in correlazione ad un piano generale. E 


Per lo sviluppo dei telefoni. — Al Ministero delle 
Poste è stato istituito un ufficio coll'incarico: 1° di esami- 
nare le offerte prevedute dall'art. 5 della vigente legge per 
le costruzioni anticipate delle linee telefonichó, dando pa- 
rere per la decisione del Ministro; 2° di studiare e compi- 
lare i progetti per le linee telefoniche da costruirsi, coor- 
dinandoli coi progetti relativi alle linee telegrafiche e coi 
preventivi dei lavori annuali di manutenzione, e collo stato 
delle linee esistenti; 3° di provvedere alla costruzione delle 
suddette linee amministrando i fondi stanziati dalla suin- 
dicata legge, sindacando le spese e l'importo dei materiali. 


Per un nuovo ponte sul Po. — Negli uffici della De- 
putazione Provinciale di Rovigo è stato stipulato il con- 
tratto fra la provincia e la Società Nazionale delle Officine 
.di Savigliano per la costruzione del ponte in ferro sul Po 
presso Corbola, da tanto tempo richiesto nell’ interesse com- 
merciale e come mezzo di comunicazione Cui vicini paesi. 


Per un bacino petrolifero. — A Nicosia, in provincia 
di Catania, è stata iniziata la perforazione di vari pozzi in 
un giacimento ove da vario tempo la Società francese dei 
petroli e delle perforazioni artesiane procedeva a scandagli. 
I pozzi raggiungono già da 200 a 500 metri di profondità, 


ma il bacino non si è per anco rinvenuto. 


Privative Industriali 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 25 al 31 Gennaio 1903. 


(Gli attestati numeri 221-240 del Vol. 168 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 28; 
i numeri 241-250 del Vol. 163 ed i numeri 1-20 del Vol. 164 il giorno 31). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


III. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 163/241, 61372, 
Forlivesi Chiliano fu Agostino, a Catania « Nuovo molino perfezionato, innocuo 
agli operai, automatico, continuo, per la macinazione e burattazione degli zolfl od 
anche del carbone e del gesso, soli o mescolati con altre materie » richiesto il 
2 luglio 1902, per anni 6. 

IV. Lavorazione dei metaili, dei legno e delle pietre. — 163/226, 65585, 
Rocea & Baratti (Ditta), a Borgo Sau Donnino (Parma), eon sede a Milano « In- 
novazioni agli attuali sistemi di iniezione del legname coll'olio pesante di catrame 
e col cloruro di zinco » richiesto il 30 ottobre 1902, per anni 6, 

163/236, 65709, Venturino Giovanni Battista e Bertoldo Stefano, a Forno Ri- 
vara (Torino) « Nuovo processo di fucinazione di dischi in lamiera e piastre per 
confezione d'ingranaggi per catene di biciclette, tandem, tricicli, automobili e si- 
mili » richiesto il 22 novembre 1902, prolungamento per anni 3 della priv. 134/114, 
rilasciata il 21 marzo 1901, per anni 2 dal 31 dicembro. 

V. Generatori di vapore, macchine diverse ed organi delle macchine. — 
163/222, 65551, Garolla Giuseppe, a Limena (Padova) « Pompa applicabile anche a 
liquidi densi, pastosi, ecc., detta: Pompa universale Garolla » richiesto il 25 ot- 
tobre 1902, per anni 3. 

163/238, 65712, Société A. Normand & C., a Le Havre (Francia) « Dispositions 
destinées à partager également l'alimentation entre plusieurs chaudières à vapeur 
alimentant la móme machine » richiesto il 20 novembre 1002, prolungamento per 
anni 9 della privativa 86/298, rilasciata il 21 maggio 1897, per anni 6 dal 31 marzo. 

163/242, 64755, Hennebique Frangois, a Bruxelles « Moteur hydrotermiquo, sans 
condensation ni échappement de vapeur » richiesto il 14 agosto 1902, per anni 6, 
con rivendicazione di priorità dal 15 febbraio 1502. 

164/12, 65802, Delaunay Belleville Louis Marie Gabriel, a Saint Denis (Francia) 
« Perfectionnements aux chaudiéres à vapeur » richiesto il 4 dicembre 1902, pro- 
lungamento per anni 9 della privativa 85/442, rilasciata il 7 aprile 1897, per anni 6 
dal 31 marzo. 

164/13, 65863, Scialpi Giovanni, a Taranto « Caldaia marina a scaldatori tubo- 
lari » richiesto il 2 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 della privat. 133/97, 
rilasciata il 16 febbraio 1901, per anni 2 dal 31 dicembre 1900, 

164/20, 65901, Thierry Michel Charles Philippe, Thierry Charles Victor, Sturrok 
Gordon David e Mennons Francis Frederick H. L., a Parigi « l'erfectionnements 
dans les supports à roulement de tous genres » richiesto il 1° dicembre 1902, pro- 
lungamento per anni 9 della privativa 81/186, rilasciata il 16 gennaio 1897, per 
anni 6 dal 31 dicembre 1898. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 163/221, 64906, Marehes Thomas, a Brunswick 
(Germania) « Appareil de prise de courant (troley) pour véhicules électriques mar- 
chant sans rails et à l'aide de conducteurs aériens » richiesto il 3 settembre 1902, 
per anni 6, con rivendicazione di priorità dal IO settembre 1901. 

163/237, 05711, Normand Jacques Augustin, a Le Havre (Francia) v Paravent 
d'ouverture à glaces mobiles pour voitures à voyageurs de chemins de fer » richiesto 
il 20 novembre 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 87/191, rilasciata il 
22 giugno 1897, per anni 6 dal 30 giugno 1897. x 

164/19, 65898, Maschinenbau Actien-Gesellsehaft Nürnberg, a Nürnberg (Ger- 
mania) « Charpento pour chemins de fer aériens » richiesto il 9 dicembre 1902, 
prolungamento per anni 6 della privativa 85/55, rilasciata il 28 gennaio 1897, per 
anni 6 dal 31 dicembre 1896. 
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IX. Elettrotecnica. — 163.225, 65580, Tajani Adolfo di Giuseppe, a Vietri su: 
Mare (Salerno) « Raddrizzatore statico di corrente » richiesto il 4 novembre 1902, 
per 1 anno. f 

183/239, 65758, Demaldé Sisto fu Muzio, a Brescia « Sistema sicuro, pratico ed 
economico per impiantare ed esercitare telegrafi e telefoni, nonchè apparecchi elet- 
trici di segnalazione e di sicurezza in genere, in modo che non risentano affatto i 
disturbi causati dalle perdite delle condutture elettriche delle ferrovie a trazione 
elettrica e di altri impianti elettrici non beno isolati dal suolo, ecc. ecc. » richiesto 
il 17 novembre 1902, per anni 6. ' 

183/247, 65043, Guarini Emile, a Bruxelles « Répétiteur pour la télégraphie 
sans fil par ondes électromagnétiques et contacts imparfaits » richiesto il 22 set- 
tembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 147/6, rilasciata il 9 gen- 
naio 1902, per 1 anno dal 30 settembre 1901. 

164/6, 65082, Cerebotani Luigi e Moradelli Car], a Monaco di Baviera « Système 
commutateur pour l'appel exclusif et pour l'établissement d'une communication 
exclusive entre deux des nombreux postes télégraphiques ou téléphoniques insérés 
dans un circuit de ligne unique » richiesto il 24 settembre 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 146/202, rilasciata il 31 dicembre 1901, per 1 anno dal 
30 settembre. 

164/9, 65304, Société anonyme de téléphonie privée, a Bruxelles « Installations 
téléphoniques à appel par pile » richiesto il 24 novembre 1902, prolungamento della 
privativa 85/40, rilasciata il 26 gennaio 1897, per anni 3 dal 3l dicembre 1896, già 
prolungata con attestato 120/5. 

164/16, 65881, Burry John, a No York « Perfectionnements aux télégraphes 
imprimeurs » richiesto il 9 dicembre 1942, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 134/92, rilasciata il 18 marzo 1901, per 1 anno dal 31 dicembre 1900, già pro- 
lungata con attestato 150/183. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 164/8, 65088, Ferraironi Giolindo, a San Ginesio (Macerata) « Orologio cosmico » 
richiesto il 24 settembre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 112/178, 
rilasciata il 26 aprile 1899, per anni 3 dal 30 settembre. 

XI. Armi e materiali da guerra e da caccia. — 164/10, 65848, Waffenfabrik 
Mauser, a Oberndorf s/Neckar (Germania) « Chien avec arrót et protecteur contre 
les gaz pour fusils à fermeture à cylindre » richiesto il 6 dicembre 1902, prolun- 
gamento per 1 anno della privativa 78/425, rilasciata il 10 dicembre 1895, per anni 6 
dal 31 dicembre, prolungata con attestato 151/32. 

164/15, 65874, Mellstrom. Charles Gustav, a Londra « Innovazioni nelle arti- 
glierio a tiro rapido ed altre artiglierie a retrocarica » richiesto il 9 dicem. 1902, 
prolungamento per anni 3 della privativa 69/203, rilasciata il 23 dicembre 1893, 
per anni 6 dal 31 dicembre, gia prolungata con attestato 120/60. 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 163/246, 65042, Sartori Graziano, a Berlino « Dispositif de mas- 
sage marchant par l'air comprimé, l'acide carbonique ou le gaz » richiesto il 22 set- 
tembre 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 147/56, rilasciata il 14 gen- 
naio 1902, per 1 anno dal 30 settembre 1901. 

164/4, 65048, Karnicki Michele, a Varsavia (Russia) « Dispositivo per la sal- 
vezza dei sepolti vivi » richiesto il 23 settembre 1902, prolungamento per anni 5 
della privativa 82/291, rilasciata il 29 agosto 1896, per anni 6 dal 30 settembre. 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 163/232, 64469, 
Corradini Franeesco, a Torino « Trave-solaio-béton trasportabile » richiesto 1'11 lu- 
glio 1902, completivo della privativa 151/209, rilasciata il 17 maggio 1902, per anni 3 
dal 81 dicembre. 

163/245, 61895, Terranova-Industrie C. A. Kapferer & Schleuning (Ditta), a Mo- 
naco di Baviera « Soffitto piano di mattoni vuoti impiegabili da destra a sinistra » 
richiesto il 30 agosto 1902, completivo della privativa 146/186, rilasciata il 31 di- 
cembre 1901, per anni 15 dal 30 settembre. 

164/7, 65085, Ferraironi Giolindo, a San Ginesio (Macerata) u Macchina bilan- 
cino per costruzioni edilizie » richiesto il 24 settembre 1902, prolungamento per 
anni 3 della privativa 112/96, rilasciata 1'11 agosto 1899, per anni 3 dal 30 sett. 

XV. Vetri e ceramiche. — 164/11, 65851, Severin Heinrich, ad Achern (Ger- 
mania) « Machine servant à fabriquer le verre à bouteilles » richiesto il 6 di- 
cembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 150/156, rilasciata il 
25 aprile 1902, per 1 anno dal 31 dicombre 1901. 

XVI. Illuminazione. — 163/228, 65681, Lanza fratelli (Ditta), a Torino « Nou- 
velle machine pour la fabrication des bougics à base cylindre-conique, avec méche 
provenante d'en haut (système Michel Lanza) de la firme Lanza Frères » richiesto 
il 14 novembre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 57/47, rilasciata il 
20 febbraio 1901, per anni 3 dal 31 dicem. 1890, già prolungata con attest. 69/127, 
84/474 e 119/22. 

164/3, 65010, Dixon Robert Munn, a East-Ürange, New-Jersey (S. U. A.) « Ap- 
parecchio per illuminazione a gas » richiesto il 23 settembre 1902, prolungamento 
per anni 9 della privativa 83/273, rilasciata il 13 ottobre 1596, per 1 anno dal 
30 settembre, gia prolungata per anni 5 con attestato 89/177. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
103/230, 65692, Vanden Diessche Louis, a Bruxelles « Dispositif général pour pro- 
duire la combastion completo et économiquo de tous corps combustibles, solides, 
liquides ou gazeux » richiesto il 24 novembre 1002, prolungamento per 1 anno della 
privativa 145/231, rilasciata 1°8 marzo 1902, por I anno dal 31 dicembre 1901. 

163/244, 64784, Fracasso Antonio fu Giuseppe, a Quinto (Vicenza) « Applicazione 
dei tubi a vaporo per la stufatura del legname ed il sottocamento dei bozzoli » ri- 
chiesto il 14 agosto 1902, per 1 anno, 

164/2. 64949, Società Piemontese per la fabbricazione del carburo di calcio e 
prodotti affini (Anonima), a Torino « Nouveau four électrique pour la fabrication 
du carbure de caleium en marche continuo et récupération du gaz d'eau » richiesto 
il 3 settembre 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 89/211, rilasciata il 
12 ottobre 1897, per anni 5 dal 80 settembre al signor Memmo Richard, a Roma, 
e trasferita alla richiedente. 

164/17, 65883, Battistini, Orengo «€ C., a Genova « Etnea » Composizione per 
diminuire il consumo dei carboni, che, disciolta in acqua salata e naturale, va 
spruzzata sul combustibile » richiesto il 4 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 148/6, rilasciata il 31 gennaio 1902, per 1 anno dal 31 dicem, 1901. 

XVIII. Mobilio e materiali per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. 
— 163/224, 65579, Steiner & Bisio (Ditta), 1 Genova « Botti e tini in cemento a 
doghe e a blocchetti con grande facilità smontabili di qualunque forma o capacità n 
richiesto il 30 ottobre 1902, per anni 2. ` i 
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163/227, 65643, Pinchetti Enrico, a Lugano (Svizzera) « Metodo di collegamento 
scorrevole applicato alla costruzione dei porta carte, porta monete, campionari, 
scatole per esibizione di merci, porta ritratti e simili » richiesto il 10 novem. 1902, 
, completivo della privativa 160/161, rilasciata il 1° dicembre 1902, per anni 3 dal , 
30 settembre. 

163/229, 65691, Adolphs Peter, a Düsseldorf (Germania) « Procédé pour la fa- 
brication de meubles-coffres ou autres incombustibles en bois » richiesto il 22 no- 


vembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 151/193, rilasciata il 15 mag- - 


gio 1902, per 1 anno dal 81 dicembre 1901. 

163/233, 64836, Terren Francesco, a Venezia « Semieutono, sistema Terren, ossia 
meccanismo avvisatore e controllore ad ora fissa per il personale in servizio di sta- 
bilimenti in genere » richiesto il 18 agosto 1902, per anni 3. 

163/248, 65406, Jaarsma Everhardus Mennes, a Sneck (Olanda) « Perfectionne- 
ment aux coffres-forts » richiesto il 20 ottobre 1902, per anni 6. 

XIX. Filatura, tessitura e Industrie complementari. — 163/223, 65578, Cipollina 
Luigi fu Paolo, a Rivarolo Ligure (Genova) « Mercerizzatrice a tensione uniforme 
per filati di cotone » richiesto il 30 ottobre 1902, per anni 6. 


163/243, 64757, Société Alsacienne de constructions mécaniques, a Mulhouse Í 


(Alsazia), e Société anonyme des tissages Camillo Brun & fils, a St. Etienne (Fran- 
cia) « Métier à tisser avec alimentation continue de trame par remplacement auto- 
matique de la navette » richiesto il 16 agosto 1902, completivo della priv. 153/243, 
rilasciata ]'11 giugno 1902, per anni 6 dal 31 marzo. 

164/14, 65865, Kleinberg Louis e Szczepanik Jan, a Vienna « Procédé et moyen 
auxiliaire pour la production de patrons ou mises en cartes pour tissage » richiesto 
il 27 novembre 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 85/106, 
il 3 febbraio 1897, per anni 6 dal 31 dicembre 1898. 


rilasciata 


XXII. Industria della carta. — 163/250, 65791, Eck Joseph, a Düsseldorf (Ger- 


mania) « Perfezionamenti nei cilindri o rulli per lisciare e stampare carte da pa- 


rati, stoffe, ecc. » richiesto il 1° dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della - 
privativa 120/82, rilasciata 1'11 aprile 1900, per 1 anno dal 31 dicembre 1899, già 


prolungata con attestato 135/16. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 164/5, 65081, Schirm Carl Cowen e Lessing 
Otto, a Berlino « Perfectionnements apportés à la peinture à l'huile, è l'aqua- 
relle, etc. » richiesto il 24 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 83/227, rilasciata il 10 ottobre 1896, per 1 anno dal 30 settembre, già prolun- 
gata con attestati 89/169, 101/133, 116/127, 132/20, 148/135. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 163/231, 63756, Giovara Carlo, Ulrich 
Vincenzo e Ulrich Mario, a Torino « Appareil pour la production d'extraits aro- 
matisés » richiesto il 16 maggio 1902, importazione per anni 3. 

163/234, 65328, Nutini Raffaello fu Ferdinando, a Firenze « Sapone al timolo 
ed alla glicerina per toletta » richiesto il 3 ottobre 1902, per 1 anno. 


(Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerenfe responsabile. 
Es , 


Il “ignor James HARGREAVES a Farnwor 
concessionario dell attestato di privativa Vol. 35 N. 50431 
Reg. Gen. e Vol. 106 N. 97 Reg. Att, per: « Innovazioni 
nella fabbricazione degli alcali e nei mezzi applicabili 
nella fabbricazione stessa », è disposto a cedere la priva- 


tiva stessa od a concedere licenze di applicazione a condi- - 


zioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l| Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


La Società The Johnson-Lundell Electric Traction Company 
Limited a Londra, cessionaria dell'attestato di privativa Vol. 28 
N. 35101 Reg. Gen. e Vol. 69 N. 52 Rey. Att., per: « Perfe- 
zionamenti negli apparecchi per regolare l’uso di cor- 
renti elettriche di alta tensione e di grande quantità », 
è disposta a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimentifl ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d? invenzione e marche di fabbrica per 


I’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


DIRETTORE ai Stubilimento di costruzioni» 
meccaniche, pratico d’impianti industriali, attual- 
mente occupato, desiderando migliorare la propria 
posizione, cerca posto adeguato in officina meccanica,’ 
oppure quale Direttore tecnico in importante stabili-: 


mento industriale. Per offerte e schiarimenti, rivol-: 


gersi all’ Amministrazione dell’ INDUSTRIA. 


PER STAMPERIA DI TESSUTI 


sono disponibili : $ 


Pezzi 200 circa cilindri di rame usellato per panni. 
» 200 circa cilindri di rame usellato per ve-. 
stimenti. 


Per schiarimenti rivolgersi alla: 
Liesinger-Druckfabrik 
Vienna I Schottenring SO (Austria). 


in Widnes, 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 29 marzo 1897, Reg. Att, 
Vol. 86, N. 342, per: 


« Nave sottomarina n 


del signor Simon LAKE, a Baltimora (S. U. A.). 
L inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e O 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 26 marzo 1889, Reg. Att., 
Vol. 49, N. 178, per: 
« Perfezionamenti nelle macchine da scrivere » 


del sig. George Washington Newton YOST, a New York (S. U. A). 

L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e iegale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 20 aprile 1901, Reg. Att. 
Vol. 140, N. 68, per: 


« Perfectionnements apportés aux presses à 
fulmicoton et autres matières semblables » 


del sig. Alfred HOLLINGS, a Liverpool. 


L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


. e e e 
Agli industriali 
RIVATIVA INDUSTRIALE: 24 novembre 1900, Reg. Att., 
Vol. 134, N. 130, per: 


« Perfectionnement apporté aux fusils à ma- 
gasin » 


dei signori Ernest PUNCHARD & Henry HARRIS, a Londra. 


*  Gl'inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Itulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
|. ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 5 maggio 1897, Reg. Att. 
Vol. 87, N. 224, per: 


« Combinazione perfezionata di finestrini e ven- 
tilatori nei bastimenti » 


del sig. Thomas UTLEY, a Liverpool. 


L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 14 gennaio 1896, Reg. Att., 
Vol. 81, N. 493, per: 


« Procédé pour la cuisson et la cristallisation 
des produits secondaires dans les fabriques 
de sucre de betteruve et de canne et dans 
les raffineries de sucre » 


e relativi attestati completivi: Reg. Att., Vol. 84, N. 390, del 
31 dicembre 1896, & Reg. Att., Vol. 88, numeri 221, 222, 223, 
224, 225, 226 del 12 ayosto 1997 

dol signor Marcus SACHS, a Kiew (Russia). 


L'inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, o 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 


Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 


OMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 9. 
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Parte Economica 
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SUI COLLEGI DI PROBIVIRI PER LE INDUSTRIE. 


Riceviamo la Relazione presentata alla Commis- 
sione per la statistica giudiziaria dall'insigne profes- 
sore Ludovico Mortara, Consigliere della Cassazione di 
Roma, sui collegi di probiviri per le industrie dalla 
fondazione a tutto l'anno 1900. 

I collegi di probiviri creati fino al 31 dicembre 1901 
furono 99, i collegi funzionanti 48, i collegi regolar- 
mente costituiti ma non funzionanti 3, i collegi da ri- 
costituire o da costituire 48. 

Nel 1900 funzionarono 36 collegi, 36 uffici di con- 
ciliazione, 28 giurie. 

Il Relatore osserva: 

1. Una metà dei collegi istituiti non ha potuto 
per ora funzionare, per una o per altra ragione, che 
sempre mette capo al difetto di iniziativa o di fiducia 
nell' istituzione. 

2.2 Il solo luogo d'Italia, nel quale l'istituzione 

offra esempio di attività veramente notevole è la città 
di Milano unitamente ad alcuni centri industriali mi- 
nori di aves Provincia. 
0 quietare le grandi lotte. fra sui e mano d'opera. 
Le prove sono troppo frequenti e stanno, si può dire, 
sotto i nostri occhi ogni giorno, essendo egualmente 
gravi e frequenti gli scioperi nei centri industriali 
meglio forniti di collegi di probiviri e in quelli che 
neppure conoscono di nome tali istituti. 

Guardando alla materia delle controversie conci- 
liate o decise l’illustre Relatore nota che il numero 
maggiore di esse concerne i salari e le ore di lavoro 
eidanni d'indole patrimoniale, lamentati dagli operai 
per licenziamento o per cambiamenti nella lavorazione. 

Però non risultano elementi per un’altra indagine 
non meno interessante, cioè per accertare le cause più 
frequenti e più rilevanti di controversie, in rapporto 
con la specialità delle varie industrie; e mancano del 
pari i dati per stabilire fino a qual punto le cifre rac- 
colte e registrate siano espressione di circostanze o di 
cause temporanee o locali, ed occasionalmente colle- 
gate a qualche fenomeno economico d'indole generale 
o particolare, di quali invece siano espressione di cir- 
costanze O cause permanenti e proprie di singole in- 
dustrie, ovvero di singoli centri industriali. 

Il relatore Mortara così dichiara la sintesi dei dubbi 
che nascono e crescono insistenti e forti in chi medita, 
con la scorta dei dati statistici, sul tema dei tribunali 
di probiviri: 

« Mentre per il lungo giro di parecchi decenni i 


pubblici poteri si sono indugiati in lente meditazioni 
attorno al problema giuridico-sociale della istituzione 
dei probiviri come magistratura di equità sui varii 
rapporti individuali nascenti dal contratto di lavoro, 
la vita industriale ha percorso febbrilmente un lungo 
cammino. 

Non vi sono più, o non vi sono in misura consi- 
derevole, attriti giuridici fra individuo e individuo delle 
due classi industriale e operaia; vi sono soltanto, o sono 
prevalenti e in prima linea, gli attriti e gli urti di ca- 
rattere collettivo. Anzi questo carattere é diventato 
tanto assorbente che, non di rado, l'urto fra due indi- 
vidui, il sopruso che dicesi consumato dall'uno, l'ingiu- 
stizia che credesi subita dall'altro, determina lo scoppio 
della contesa collettiva o di classe. La legislazione ar- 
riva dunque — così conclude, per sua parte, l'eminente 
magistrato e celebre giurista — in ritardo con un prov- 
vedimento la cui potenzialità è sopravanzata di molto 
dalle esigenze sociali manifestatesi e recisamente alf- 
fermatesi durante il lungo periodo in cul esso fu tenuto 
in incubazione ». 
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Focolai e Forni. 
FORNO A GASA FUOCO CONTINUO, SISTEMA GOBBE 
PER LA COTTURA 
DI PRODOTTI CERAMICI E CEMENTI. ! 


(Vedi tav. a pag. 200-201). 


La fornace Gobbe è formata da una batteria di 12 
a 18 camere addossate su due file di 6 o di 8 ciascuna 
ed una adiacente all'altra come si vede dalla fig. 2 
della tavola che dà la pianta di un tal forno a 12 camere. 

Il gas prodotto nei due gasogeni 2 passa poi pel 
collettore 3, si eleva nei condotti verticali 4 e 5 della 
fig. 5 per portarsi poi nei condotti di distribuzione 
orizzontali 6 e 7 posti superiormente. Come si vede 
dalla fig. 4, il gas dei condotti 6 e ? puo passare, 
con la semplice manovra di una campana 4, nelle gal- 
lerie 9 che corrono lungo le vólte delle camere. Da 
ciascuna di tali gallerie 9, il gas può esser poi lan- 
ciato nella parte superiore della camera corrispondente 
da una serie di bocche 10 alla base della vólta ove si 
effettua la miscela coll' aria ed ove ha luogo la com- 
bustione. 

I gas combusti che hanno attraversato una camera 
escono dalle aperture // praticate in gran numero nel 
suolo della camera stessa, e passano da canali separati 
da tramezzi 12 nella condotta orizzontale 13 posta al 
dissotto della camera, per poi precipitare nel collettore 15 


1 Portefenille economique des machines, 1903, pag. 34. 
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e da questo essere aspirate dal camino, con la manovra 
razionale della campana 14. 

A condotta normale però si chiude la campana 74, 
ed allora i gas invece di passare al collettore 15, tra- 
versano solamente il condotto 13 per passar pol nella 
camera vicina traverso le aperture /6, dopo aver seguito 
i canali verticali / fra i due muri contigui che sepa- 
rano due camere adiacenti. Una scanalatura longitudi- 
nale 17 alla base dei canali verticali /, permette di 
separare ogni camera dalla attigua chiudendo i ca- 
nali 7 per mezzo di un lungo registro di lamiera che 
si fa scivolare lungo la scanalatura. 

Un collettore 18, disposto longitudinalmente nel 
centro del forno, serve a metter in comunicazione due 
camere qualunque mediante la semplice manovra delle 
campane 19. 

Ogni cella poi è provvista d'una porta 20 per l’in- 
troduzione della carica, e di una spia 2/ per seguire 
l'andamento del riscaldamento. 

Andamento del riscaldamento. — Uscito dal ga- 
sogeno, il gas arriva al forno portatovi da condotti bre- 
vissimi e in cui perciò non si può raffreddare; circola 
poi in una doppia condottura posta nel cielo del forno, 
conservandovisi ad una tensione superiore all’ atmo- 
sferica; impedendosi con ció l'introduzione dell’ aria, 
si elimina qualsiasi pericolo dì scoppio. 

Il gas entra in una camera da aperture all'attacco 
della volta; al dissotto di tali aperture si hanno le 
bocche di alimentazione dell’aria calda proveniente 
dalle camere precedentemente riscaldate. La miscela di 
aria e di gas si produce subito, e con essa la combu- 
stione che sviluppa su tutta la superficie della camera 
uno strato di fiamme che occupa tutto lo spazio libero 
fino alla volta. 

Le sostanze poste nella camera si trovano intera- 


mente circondate dalle fiamme che discendono per poi F 


espandersi sotto il pavimento. Dopo aver prodotto left- 
fetto voluto sugli oggetti o sulle materie sottoposte alla 
cottura in una camera, i gas caldi, come già dicemmo, 
passano nelle altre ove si produce un riscaldamento 
metodico. 

Una volta che i gas hanno percorso tutte le camere, 
sono spogliati del calore in essi contenuto, e sfuggono 
allora dal camino. 

Quando poi in una camera termina la cottura, si 
chiude l’accesso al gas e si pone la camera in comuni- 
cazione coi condotti di vuotamento, sì che l’aria calda 
sfuggente entri poi in circolazione nelle altre camere. 

Per la combustione del gas basta un terzo dell’aria 
che ha ricuperato il calore accumulato nelle materie 
cotte; degli altri due terzi una parte serve per la dis- 
seccazione preliminare del contenuto nelle ultime ca- 
mere riempite; il resto sbocca nel locale del forno. 

In questo locale, i corpi o le materie da cuocere 
subiscono una prima essiccazione tanto più forte quanto 
più è calda l’aria che viene dal forno. 

Il suddetto riscaldamento delle camere prima della 
cottura è fatto evidentemente a scopo economico non 
solo, ma anche per evitare gli accidenti: il getto in- 
fatti di gas molto caldi in una camera riempita da poco 
e fredda, farebbe condensare il vapore d’acqua conte- 
nutovi e si potrebbero rammollire e deformare i pezzi. 

Complessivamente sei sono le fasi di lavoro in ogni 
camera e cioé: il caricamento, l’affumicamento, il dis- 
seccamento, la cottura, il raffreddamento, lo scarico. 

Durante il caricamento la porta della camera è 
aperta; le campane di arrivo del gas o dell’aria calda 
8 e 19 sono chiuse, come la ventola di comunicazione 17 
e la campana d'uscita 14. 
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Al momento dell’affumicamento, sono chiuse la 
campana 8 e le ventole 17, essendo invece aperte le 
campane 18 e 14. 

Durante l’essiccamento una o due ventole 17 sono 
aperte secondo la posizione della camera; la cam- 
pana 14 lo è pure mentre le altre due 8 e 19 sono 
chiuse. 

La cottura avviene aprendo dapprima la campana 8 
per il gas, una delle ventole 77 per l'introduzione del- 
l'aria, e l'altra per l'uscita dell’ aria calda; le cam- 
pane 74 e 19 sono entrambe chiuse. 

Durante il raffreddamento, si chiude l'introduzione 
del gas, campana 8, e si manda l'aria calda nei canali 
del forno aprendo, secondo il caso, le ventole 77, o le 
campane 19 e 14. 

Durante lo scarico infine, tutto è chiuso, tranne 
la porta d'entrata al forno, come durante il periodo 
di caricamento. 

Potendo tutte queste operazioni sempre venir fatte 
con grande regolarità e periodicità, la fornace per- 
mette di ottenere un rendimento massimo. 

Parecchi sono dunque i vantaggi della fornace 
Gobbe. In essa tutta la circolazione dei gas di combu- 
stione e dell’aria calda può essere comandata da sem- 
plici manovre di campane o di ventole. 

I condotti sono disposti in modo che non vi sia 
alcun tratto inutile; le aperture d'introduzione o di 
Scarico sono molto suddivise perché il gas e l'aria 
calda abbiano a mescolarsi il piü possibile. Certe for- 
naci hanno l' inconveniente di portare il gas in grandi 
quantità al punto di combustione, la quale è allora 
molto irregolare perché imperfetta riesce la miscela 
coll'aria che ha luogo a distanza dal punto voluto, 
sicchè riesce pure imperfetta la cottura. 

Questo difetto è eliminato invece nelle fornaci Gobbe 
per effetto della piccola sezione dei canali di condotta, 
che hanno poi anche il vantaggio di distribuire uni- 
formemente la temperatura di tutta la massa del forno. 
La sezione libera è calcolata in modo di lasciare che 


. abbia luogo la circolazione del gas, e la disposizione 


loro è tale da potersi compiere la pulitura durante 
la marcia. 

Quanto ai risultati ottenuti dalle fornaci Gobbe 
sono veramente i più soddisfacenti. Con 80 kg. di car- 
bone solamente sì possono cuocere una tonnellata di 
mattoni e di pezzi refrattari; con 40 kg. una tonnellata 
di mattoni ordinari. 

La cottura è molto regolare, e non dà luogo a 
nessuna perdita. Secondo A. D. Lattre, direttore del- 
l'officina per i prodotti refrattari di Andennes (Belgio), 
la sostituzione dei forni intermittenti con dei forni 
Gobbe darebbe luogo a 50-60 %, di economia sul com- 


- bustibile. 


Tessitura. 


IL TELAIO AUTOMATICO WALKER. ! 


Mentre 1 fabbricanti inglesi sono alquanto scettici 
riguardo ai telai automatici, gli inventori inglesi sono 
occupatissimi nell'ideare movimenti automatici delle 
navette dei tipi più svariati e per ogni qualità di lavoro. 
Il successo del telaio automatico in Inghilterra non 
sarà certo ostacolato dalla mancanza delle macchine 
necessarie, perchè si trova ora sul mercato una gran 
varietà di apparecchi di invenzione e di costruzione 
inglese. Aggiungendo a questi i varì tipi di origine 


1 Textile Manufacturer, 15 gennaio 1903. 


d’oltre Oceano, ma ottenibili nella maggior parte anche 
da noi, si potrà constatare che il telaio automatico 
. non ha nulla a temere per la mancanza delle macchine 
necessarie; il lento progresso che fa questo telaio e 
unicamente dovuto allo scetticismo dei fabbricanti, ed 
alla poca buona accoglienza che ha dagli operai. Ri- 
petiamo naturalmente che il telaio automatico non 
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rimpiazzerà mai completamente il telaio comune; il 
che venne invece pronosticato dai molti entusiasti e 
specialmente da coloro che mai non videro lavorare 
un telaio. Ciò nulladimeno, per esso molte applicazioni 
sono aperte, e migliaia di telai per la più svariata pro- 
duzione di tessuti possono essere disposti pel lavoro 
automatico. 


12. F 


Fig. A. 


Il tipo più recente di telaio automatico, o per 
meglio dire, l’ultimo modello del tipo revolver, merita 
una speciale considerazione. I costruttori hanno poco 
tempo fa preso un brevetto per un telaio a revolver 
con pettine fisso, nel quale la semplicità della cassetta 
a revolver è combinata col funzionamento più sicuro 
del pettine stesso. Il telaio ha inoltre alcuni importanti 
perfezionamenti, fra i quali uno è quello che può lavo- 
rare a 2 colori, ciò che finora da nessun telaio auto- 


matico venne raggiunto in modo sicuro. Quantunque la 
capacità sia limitata, potendo tessere a 2 colori sol- 
tanto a colpi pari, il valore di questo perfezionamento 
e incalcolabile in molti casi. 

La fig. A rappresenta una vista prospettica. Tutto 
il meccanismo del telaio si può rilevare dalle fig. 1 
(sezione verticale), fig. 2 (il piano del lato dove ha luogo 
il cambiamento) e fig. 3 (piano e sezione della cassetta 
revolver). 
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Il cambiamento delle navette può entrare in fun- 
zione in quattro differenti modi. Primo: per mancanza 
di trama, agendo sulla forchetta; secondo: le navette 
possono essere cambiate appena prima che la trama 
sia finita, per mezzo di un tasto; terzo: il cambia- 
mento può essere effettuato a desiderio dell’operaio; 
quarto: il cambiamento può avvenire dopo un dato 
consumo di trama. Questo ultimo modo è interamente 
nuovo e richiede alcune parole di spiegazione. 


Nella filatura della trama poca è la differenza della 
quantità di filo contenuto su ogni spola, i titoli sono 
uguali (per ogni qualità di tessuto), le spole di uguale 
grossezza e l'avvolgimento è fatto quasi con la mede- 
sima compattezza. Nei titoli grossi si vedrebbe subito 
anche se un solo metro di filo in più si trovasse sulla 
spola piena. Ciò considerato, il telaio è disposto in 
modo da tessere per una certa lunghezza di trama 
prima di cambiare; e questo metodo — almeno pei 


tessuti ordinarii — dà migliori risultati di quanto si 
sarebbe aspettato. 

Confessiamo che sulle prime siamo rimasti alquanto 
scettici quando ci si spiegò questo metodo; ma dopo 
aver attentamente sorvegliato il telaio durante un'ora 


di lavoro, abbiamo potuto constatare la regolarità colla 
quale si cambiavano le spole, e come lo scarto non 
era mai superiore a quello che poteva causare un ope- 
raio facendo il cambiamento a mano. 

A parte tutti gli altri vantaggi che in generale si 


uff. 
sar 


Fig. 2. 


ripromettono dai telai automatici, quest’ultimo metodo 
risparmia molto tempo, perchè il cambiamento delle 
navette si fa sempre più presto che non a mano. Il 
risparmio nel lavoro e la riduzione del numero degli 
operai — il che è assai desiderabile quando si produ- 
cono tessuti grossolani — non è invece lo scopo che 
si ha di mira quando si tratta di tessuti fini. Tuttavia 
si può grandemente aumentare la produzione serven- 
dosi di un apparecchio come questo, senza ridurre il 
numero degli operai. Ciò risulta più chiaramente quando 


sì ricorda il fatto che un telaio per tessuto grosso or- 
dinario consumerà in media 60 spole all'ora, ciò che 
significa 60 fermate per ogni ora, ossia 600 al giorno. 
Cambiando invece automaticamente, tutto il tempo per- 
duto in queste fermate viene risparmiato e così la 
spesa per l'acquisto di un apparecchio resta ben presto 
compensata. Anche quando il telaio non è interamente 
automatico, il risparmio di tempo può essere raggiunto 
quasi nella stessa misura, se l’operaio si serve di una 
leva dalla parte del movimento del telaio, per mettere 


in funzione il meccanismo di cambiamento; ciò che 
sarebbe il terzo sistema discusso più sopra. 

Come si vede dai disegni, il meccanismo della cas- 
setta, tranne che per una o due modificazioni insigni- 
ficanti, rassomiglia moltissimo a quello di un telaio a 
revolver comune. Il movimento delle cassette e iden- 
tico, eccezione fatta per un nottolino che serve a tener 
ferina la cassetta ed evitare che questa nel girare 
faccia dei sobbalzi. Crediamo meglio per ora di dare 


la descrizione soltanto di un telaio che cambia allor- 
quando è consumata una data quantità di trama. Si 
vedrà che il medesimo meccanismo può essere azio- 
nato mediante un tasto od un altro organo. 

Quando si comincia una nuova trama, si mette una 
navetta piena sul telato, ed un numero di cartoni lisci 
passa sul cilindro A. Questo numero di cartoni corri- 
sponde al numero necessario per ogni bobina; l'ultimo 
cartone è perforato in modo che effettui il cambia- 
mento della cassetta, mentre il penultimo o terzultimo, 
con perforazione speciale, mette in funzione il tasto 
od altro organo. I cartoni sono mossi come in tutti gli 
altri telai, ed è quindi inutile darne una descrizione. 

Supponendo, per es, che nella cassetta si trovi 
una navetta di scorta, mentre quella in lavoro è ter- 
minata, la cassetta gira per il movimento dei cartoni, 
e la navetta di scorta entra in funzioue. La navetta 
terminata passa così nella cassetta posteriore e rimane 
là fino al prossimo cambiamento, dove cadrà nella 
cassetta di fondo. In questo modo si trovano sempre 
tre navette impegnate: la navetta in lavoro nella cas- 
setta superiore, la navetta terminata nella cassetta po- 
steriore, ed infine la navetta terminata nella cassetta 
di fondo che viene sostituita da una nuova, la quale 
passerà nella cassetta di fronte. 

Si vede dunque che, mentre la cassetta viene ali- 
mentata per mezzo di una speciale manovra, con un'altra 
sì mette in funzione la navetta nuova, e durante cia- 
scuna manovra possono farsi una o più battute; il 
doppio tempo viene guadagnato pel cambio. Usando la 
cassetta posteriore alternativamente con quella supe- 
riore, 2 navette possono alternativamente essere messe 
in funzione, e se queste sono di colore differente, il 
magazzino deve essere alimentato ora con un colore, 
ora con un altro. 

Le navette riempite B sono accatastate una sull'altra 
nel magazzino C e sono tenute nella loro posizione 
dall'asse flessibile D. Il riempitore avanzandosi, l’asse D 
viene in contatto colla parte £ della cassetta anteriore 
e viene respinto contro la sua molla F, mentre la na- 
vetta viene spinta avanti nellaecassetta. Nello stesso 
tempo, siccome il magazzino è fisso, il naso G passa 
sotto le altre navette nel magazzino e le tiene in po- 
sizione, lasciandole però cadere per l'altezza di una 
navetta, giacché il riempitore si ritira nella posizione 
primitiva. Siccome il riempitore s'avanza, prende anche 
la sporgenza H, la quale lascia libera la navetta nella 
cassetta inferiore nel modo più sotto spiegato. La fig. 4 
e una veduta dettagliata delle parti nel momento del- 
l'alimentazione. 
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Le cassette, che si vedono meglio nelle fig. 3 e 4, 
sono provviste di nottolini a molla / per tenere in po- 
sizione le navette che non lavorano, e di rigonfia- 
menti A per controllare la navetta in funzione. Questi 
pezzi A agiscono nella stessa maniera come nei telai 
ordinari a pettine fisso e la sporgenza posteriore è co- 
strutta cosi da adattarsi a qualunque delle quattro cassette. 

Una nuova navetta viene introdotta nella cassetta 
anteriore, il notiolino cede sì da lasciarla passare; e 
siccome esso è connesso col pezzo A, muove anche 
questo in modo che la navetta possa liberamente entrare, 
Quando la navetta finita raggiunge la cassetta iuferiore, 
la sporgenza Z7 del riempitore viene in contatto col 
respingente Z, il rigonfiamento A e il nottolino 7 sono 
spinti indietro e la navetta casca fuori (fig. 4). 

Vi sono altri numerosi mezzi ausiliari nel movi- 
mento, ma non occorre dettagliarli. Vi è un coltello 
che separa il filo da una navetta finita, e ogni altro 
particolare e studiato in modo da assicurare un per- 
fetto funzionamento. Il telaio è più specialmente adatto 
per tessuti alti, quantunque i costruttori assicurino che 
possa fare 180 battute quando il tessuto è basso. Questa 
è una velocità raggiunta dal telai automatici soltanto 
quando si fermano o rallentano durante il cambiamento. 
Per telai a grande velocità è generalmente riconosciuto 
come essenziale o il fermare o il rallentare; ma quando 
queste alte velocità non sono necessarie, è certamente 
meglio di non fermarle, perchè il lavoro continuo è 


di vantaggio pel tessuto, pel telaio e per la forza vi- 
chiesta. L'economia dei telai automatici pei tessuti lisci 
che devono essere prodotti in grandi masse e a buon 
mercato, è stata già discussa; ma in questo caso un 
nuovo fattore si presenta, quello di facilitare il lavoro 
dell'operaio. In un telaio per tessuti pesanti, o di lana, 
occorre molta forza per la fermata e spesso anche per 
la messa In marcia, e queste fermate possono ora es- 
sere ridotte al minimo; ciò che permette di sostituire 
le donne agli uomini anche per il servizio di telai pe- 
santissimi. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. ' 


NUOVO MOVIMENTO OSCILLANTE 
PER DISTENDITOI MECCANICI (RAMEUSES).? 


Presentemente si dà un movimento longitudinale alle 
guide laterali dei distenditoi meccanici mediante disco a ma- 
novella. Questa disposizione ha soddisfatto a tutte le esi- 
cenze per un certo tempo. Ora però si trova che esso fa 
molto rumore quando la macchina assume una grande ve- 
locitá, preyiudicando assai la durata della macchina stessa. 
Il nuovo apparecchio è costrutto in modo da lavorare più 
silenziosamente, il disco a manovella essendo sostituito da 
eccentrici; non essendovi più alcun rumore, si può lavorare 
ad una velocità più elevata. 

La fig. 1 rappresenta la pianta di un lato della macchina 


l ERRATA-CORRIGE : pag. 186, colonna prima, linea 20 dal basso. In luogo di 
doubbier leggasi doble». 
2 Tertile Manufacturer, 1903, pag. 53. 
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mentre in figura 2 si ha la sezione del meccanismo per 
variare il movimento delle guide laterali A. Queste guide 
sulle quali corrono delle catene senza fine, sono sopportate 
da un lato da bracci trasversali B disposti in modo da 
poter liberamente girare sui loro supporti C (fig. 3). Su ogni 
braccio scivola un ceppo D munito di perno il quale entra 
in un’incavatura al disotto delle guide laterali A. Sopra 
la traversa B vi sono due viti EF una a passo destrorso 
ed una a passo sinistrorso sopportate dai ceppi D per modo 
che girando la vite, questi ceppi si spostano avvicinando od 
allontanando le guide laterali A. 

Tali guide laterali A sono mosse poi a vicenda longi- 
tudinalmente dall’ albero trasversale F (fig. 1 e 2) che ri- 
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ceve il suo movimento dagli eccentrici G mediante aste 
e leve. Il movimento oscillante dell'albero trasversale nei 
suoi perni è sempre il medesimo, ma affine di cambiare il 
movimento longitudinale delle guide A, l’albero trasversale 
porta alle sue estremità dei manicotti H, aggiustabili in 
qualunque posizione sull’albero medesimo. Questi manicotti 
sono provvisti di perni su cui sono montati dei pezzi K che 
scivolano sulle traverse L sopportanti le gnide laterali A. 

I manicotti H hanno anche delle gole nelle quali entrano 
le forchette M con mozzi interni a passo di vite ingrananti 
con vite destrorsa o sinistrorsa sullo stelo N, di modo che 
girando questo stelo mediante manovella, i manicotti H pos- 
sono essere avvicinati od allontanati; essi possono essere 
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Fig. 1. 


aggiustati anche rispetto al perno sul quale oscilla l'albero F, 
per variare il movimento delle guide A. 

Nel centro dell'albero F si trova una ruota folle dentata 
che ingrana con altra ruota simile 7 pure folle sullo stelo N, 
e che ha dei denti imboccanti nell’innesto Z che scivola e 
che può ruotare sullo stelo N. L'innesto Z ha una cola 
nella quale avvi un dito che viene sopportato dalle bac- 
chette Y le quali scorrono in appositi sopporti. Le bac- 
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vincendo l’azione della sua molla interna, in modo da disin- 
nestare la ruota / (mentre l' iunesto sul mozzo della ruota 
rimane ancora in azione); indi sì gira la ruota a volantino 
e i manicotti /7 possono essere regolati sull'albero /. Non 
appena poi la ruota a volantino e lasciata libera, la molla 
preme immediatamente ancora sull’ innesto della ruota /. 
L'albero riceve il movimento dalla forza che viene im- 
piegata per l'andamento della macchina, e porta una ruota 
dentata, folle, ma atta ad essere messa in funzione me- 
diante un innesto. Questa ruota dentata ingrana con un'altra 
che dà il movimento agli eccentrici G che trasmettono il 
movimento oscillante all'albero F. L’innesto può essere 
messo in azione per mezzo della leva a mano, fig. 1, gua- 
lora si desidera che l'albero F oscilli. L'albero O dà il 
movimento anche all'albero longitudinale Z per mezzo di 
ruote coniche, e questo albero / muove le catene delle pin- 


chette Y sono in comunicazione anche coi bracci Y che si 
protendono da un manicotto, il quale a sua volta comunica 
col mozzo della ruota a volantino sullo stelo N; questo 
mozzo ha dei denti che imboccano in quelli dell'innesto 
fisso su N. 

Volendo girare lo stelo N per regolare la posizione dei 
manicotti H sull'albeno F, senza cambiare la distanza tra le 
guide laterali, la ruota a volantino viene tirata all’ infuori 


zette. Sull' albero 7 sono due ruote coniche U, folli, entro 
le quali si trova un innesto folle sull’albero, ma girante con 
esso. Questo innesto è dentato da ambo le parti in modo 
da poter ingranare con una o coll’altra delle ruote U e met- 
terle in azione. 

Colle ruote U ingrgna pure un’altra ruota conica W 
fissa sopra un albero più basso P’; e dall'altro lato di questo 
vi è ancora una ruota conica V ingranante con una ruota 
sull'albero S. il quale si estende longitudinalmente su tutta 
la parte centrale della macchina al disopra dell'albero F e al 
disotto delle bacchette con filettatura destrorsa e sinistrorsa E. 
Sull’albero S vi sono due viti perpetue, di cui una ingrana 
con una ruota sull’albero F e l’altra con una ruota sulle bac- 
chette Æ, di modo che quando l'albero S è in azione, il mo- 
vimento sarà trasmesso alle bacchette E e al fuso N. 

Quando E e N sono in rotazione i manicotti sull’albero F 
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e sulle traverse L (che sopportano le traverse laterali A) 
sono o avvicinati od allontanati fra di loro, a seconda del 
senso nel quale gira l'albero /; con che si varia la distanza 
entro le guide A. In questo modo si può ottenere una va- 
riazione di movimenti a seconda delle differenti altezze del 
tessuto, maggiore di quanto fosse possibile avere coi vecchi 
sistemi. 


Elettrotecnica. 


GLI APPARECCHI DI TRASMISSIONE 
DELLA WIRELESS COMPANY 
PER J. REYVAL. ! 


È noto come in seguito alle esperienze compiutesi 
fra la stazione di Poldhu e la Carlo Alberto, la Wireless 
Company ha stabilito sul litorale della Nuova Scozia, 
al Capo Breton, una stazione di telegrafia senza fili 
identica a quella di Poldhu e destinata a garantire un 
servizio permanente di comunicazioni interoceaniche 
per una distanza di 3000 miglia, distanza certamente 
ben superiore a quelle prima utilizzate in tal genere 
di esperienze. | 

La stazione di Poldhu è una vera e propria oflicina 
elettrica, il generatore elettrico essendo costituito da 
un alternatore di 50 kilowatts comandato da una mo- 
trice di un centinaio di cavalli. La corrente di tale al- 
ternatore A (fig. I) con una tensione di 2000 V. ed una 
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Fis. 1. Terra 
Schema della produzione dell'energia elettrica a Poldhu: A alternatori; 
O trasformatori; Ty 7° dispositivi Tesla. 


intensità di 25 amp. eccita il primario di un trasfor- 
matore industriale O che porta la tensione a 20,000 V. 

Ai poli del secondario del trasformatore O, agli 
estremi cioè del circuito S! sono collegati un eccita- 
tore a sfere E, ed un circuito di scarico che comprende 
il primario S, di un primo trasformatore Tesla T, e 
un condensatore C, di grande capacità. 

Il secondario S', del Tesla 7, é poi a sua volta col- 
legato ad un circuito di scarico analogo al primo. Questo 
circuito comprende un scintillatore /,, un condensa- 
tore C, ed il primario S, di un secondo rocchetto 
Tesla T, il cui secondario S!, è messo a terra ad un 
estremo ed all'altro. collegato coll’ antenna che, come 
sappiamo, ha la forma di una piramide quadrangolare 
col vertice in basso. 

Ciò che specialmente caratterizza questo impianto 
transoceanico è la quantità di energia messa in giuoco. 

I condensatori C, e C, si può dire quasi identici, 
hanno infatti una capacità molto grande, essendo for- 
mati da un certo numero di condensatori elementari 
associati in quantità. Ciascuno di tali condensatori ele- 
mentari si compone di quadrati o fogli di vetro rive- 
stiti su ambe le faccie da un’armatura di fogli di stagno 
di 30 cm. di lato. 

Venti di tali quadretti uguali sono disposti paral- 
lelamente in una tinozza piena d'olio di lino bollito. 
Il condensatore C, comprende da 18 a 20 vasi eguali 


1 Eclairage Electrique, 1903, pag. 319. 
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disposti in parallelo o piuttosto 72 vasi divisi in 36 paia 
riuniti in quantità, ogni paio essendo composto di due 
vasì in serie. 

Un condensatore elementare © vaso, ha una capa- 
cità di !/ di microfarad circa, in modo che il gruppo 
complessivo viene ad averne una di 1 microfarad. Per 
eccitare il circuito primario del Tesla 7, si dispone 
dunque di una capacità di 1 microfarad ad una diffe- 
renza di potenziale di 20,000 V. 

Il trasformatore a corrente alternata che eleva 
a 20,000 V. la tensione della corrente dell’alternatore 
va costruito con cure speciali per garantire il per- 
fetto isolamento del secondario. Questo è tramezzato 
nello stesso modo che pei secondari dei rocchetti di 
Ruhmkorff, ed è formato da una serie di avvolgimenti 
a disco convenientemente infilati sull’ avvolgimento 
primario. 

I trasformatori Tesla 7, e 7, sono costituiti da 
quadretti di legno o di ebanite di 60 a 80 cm. di lato 
portanti un avvolgimento primario di una decina di 
fili di rame in parallelo e bene isolati, ed un avvolgi- 
mento secondario di 8 o 10 giri dello stesso filo. Tali 
trasformatori ad alta tensione sono immersi poi, come 
é solito, in un bagno d'olio di lino. 

Si comprende come occorrano disposizioni speciali 
onde poter generare a volontà emissioni lunghe o brevi 
per la trasmissione dei segnali. 

A tutta prima, perché possa ottenersi sia la carica 

del condensatore €, sia la scarica oscillante del cir- 
cuito S nell oscillatore Æ, bisogna impedire la for- 
mazione di un arco voltaico tra le sfere di Æ, pure 
collegato agli estremi del trasformatore a bassa fre- 
quenza O. Bisogna pure trovar modo di produrre in- 
terruzioni sufficientemente brusche di lunga o breve 
durata sul circuito d'alimentazione del primario. 
Ora il primario del trasformatore O viene eccitato 
come sappiamo da una corrente di 2000 V. di f. e. m. 
e di una intensità da 20 a 25 amp. Non si potrebbe 
certamente trattare direttamente una tale corrente con 
un apparecchio Morse, e d'altra parte l’ alternatore 
non potrebbe sopportare un tal regime. 

Per ottenere la soppressione dell’ arco che tende 
a prodursi fra le sfere dell'oscillatore e che accompagna 
la scarica di alta frequenza si è stati portati dapprima 
al seguente processo. 

Due bobine di reazione Z, e L, (v. fig. 2) in serie 
nel circuito d'alimentazione del trasformatore a cor- 
rente alternata, e che possono essere identiche, sono 
costruite in modo che l'impedenza di una sola fra esse, 
L, per esempio, abbia un valore sufficiente per spe- 
guere totalmente la corrente una volta che il nucleo 7/, 
si trova completamente introdotto gell'avvolgimento. 

Per operare la regolazione si estrae completa- 
mente il nucleo H, e si agisce su quello 77, solo in- 
troducendolo più o meno sì da impedire la produzione 
dell’arco permanente, senza che tuttavia abbiano a ces- 
sare i fenomeni di carico e scarico del condensatore C). 
Secondo Fleming e Marconi è per tentativi che si tro- 
verebbe la posizione conveniente di tale nucleo //,. 

L'efficacia del procedimento non è però sembrata 
sufficiente in pratica, e si è dovuto perciò ricorrere 
ad un'altra disposizione, non bastando ridurre, ma es- 
sendo necessario eliminare completamente la forma- 
zione dell'arco permanente. 

Tale arco lascia passare oltre che la scarica ad 
alta frequenza, la corrente a bassa frequenza del tra- 
sformatore O sì da chiudere il trasformatore su sé 
stesso, col pericolo di bruciarlo e di guastare rapida- 
mente i poli dell’oscillatore. Questi effetti sono stati fre- 
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LEGGENDA. 


1. Camini permettenti di far passare i prodott. 

parte bassa di una camera alla parte alta 

2. Gasogeni. 

3. Collettori. 

4 e 5. Colonne verticali di riporto col collettore 3. 
6 e 7. Condotti orizzontali di distribuzione del gas n 
8. Campane d’ introduzione gas. 
9. Condotti gas o aria calda per essiccare prodot: 
10. . Bocche gas o aria calda all'origine delle volte. 
11. Aperture onde escono i prodotti della combu: 
traversate le camere dall' alto al basso. 

12. Muri paralleli formanti canali permettenti la 
mere tra loro o di una camera col condotte 

13. Condotti fumo verso il camino traverso il coll 

14. Campana per passaggio fumo. 

15. Collettori di fumo che vanno al camino di rié 

16. Bocche serventi a far passare il fumo da unat 
o a introdurre aria caldissima nella camer: 

17. Scanalature sui registri di separazione tra una 

18. Collettore superiore d'aria calda che permette dì 
tra loro due camere quali si vogliano. 

19. Campane che guidano nel collettore 18 una par 
diretta traverso il condotto 9 e la bocca 16 
ultimo per essiccarvi i prodotti umidi. 
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quentemente segnalati da molti sperimentatori. Ora la 
Wireless Company adotta invece a questo scopo il si- 
stema dello spegnimento a soffio ottenuto o per mezzo 
di un campo magnetico, o di un getto d'aria o d'acido 
carbunico sotto pressione. Il successo però sembra me- 
diocre data la quantità di energia messa in gioco. 
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Fiv. 
Bobine di reazione in serie sul circuito d'alimentazione del trastormatore 
per sopprimervi l'arco in El. 


completamente alla formazione dell'arco permanente 
fra le sfere dell'oscillatore. D'altra parte, se la sua 
capacità è convenientemente regolata, esso permette 
al condensatore attivo C, di caricarsi ed alle scariche 
oscillanti di prodursi. 

Con tale disposizione le bobine di reazione ZL, e Ly 
vengono conservate; mentre la prima serve a compire 
la regolazione, dell'altra parleremo fra poco. 

Il condensatore di guardia può esser diviso in due, 
C e C! per esempio, per simmetria. Il condensatore C, 
resta sul circuito di scarico, che comprende il pri- 
mario S, del primo Tesla e l'oscillatore £,. Con tale 
disposizione si deve probabilmente dare alla capacità 
di ciascuno dei condensatori di guardia C C! uu valore 
presso a poco doppio di quello del condensatore at- 
tivo C,. Nella fig. 4 si è soppresso il secondo Tesla 7,, 
rappresentando il circuito secondario S,° del primo 
Tesla direttamente collegato alla terra ed all’antenna. 

È chiaro infatti che si può, in caso, far senza del 
secondo Tesla oppure aggiungerne un terzo od anche 
un numero maggiore secondo i capitali di cui si di- 
spone e l'importanza che si vuol dare all esperienza. 

Ma, come si è detto in principio, non basta otte- 
nere la eliminazione completa della corrente a bassa 
frequenza del trasformatore durante la scarica; bisogna 
poter produrre tali scariche a volonta e fare, con un 
manipolatore delle emissioni di punti e linee. 

Ecco allora la necessità della seconda bobina Ly 
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Fis. 4. 
Dispositivo d'Arsonval per la soppressione dell'arco in Kf 
coll' aggiunta dei cosidetti condensatori di guardia C Cl. 


che può essere posta in corto circuito per mezzo di 
una chiave A (fiv. 5). 

Si è detto che la reattanza di questa bobina £, a 
nucleo completamente introdotto, € tale che la cor- 
rente d' eccitazione del primario del trasformatore O 
riesce completamente spenta. Si immerge allora il 
nucleo della bobina L, e si agisce sul manipolatore A; 
ogni volta che la chiave € abbassata, la corrente ec- 
cita il primario del trasformatore e le scariche si pro- 
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Eccoci allora ‘al concetto di modificare il circuito 
di scarico del primo Tesla 7, adottando un sistema di 
D'Arsonval. Tale sistema consiste nell'inserire nel cir- 
cuito ad alta tensione del trasformatore O un primo 
condensatore C! (v. fig. 4) che D'Arsonval chiamava 
condensatore di guardia e che ha per iscopo di opporsi 
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Fiv. 3. 


Dottaglie bobine di reazione L, Le. 


ducono. Quando essa é aperta, la corrente subisce un 
brusco spostamento e le scariche cessano senza che vi 
sia bisogno di modificare il regime dell'alternatore. 
La chiave A è costruita come i commutatori, nei 
quali la rottura della corrente avviene simultaneamente 
in più punti, 10 o 12 p. es., allo scopo di evitare gli effetti 
termici. Di più poi la si immerge nell'olio di vaselina. 
Per ottenere gli effetti più potenti importa garan- 
tire lo stretto accordo fra i diversi circuiti, mettendoli 
cioè in risonanza, in modo che tutte le successive tra- 
sformazioni presentino il rendimento massimo. In tal 


Fig. 5. 
Dispositivo per ottenere scariche a volontà. 
Se K è abbassato il primario di O è eccitato; se è alzato la corrente eccitatrice S 
è soffocata dalla riattanza di L4. 


modo si ottiene di far irradiare dall'antenna multipla 
la maggior quantità di energia possibile. 

La tensione alla quale si trova allora carica l’an- 
tenna e tale che si possono ottenere scintille da 30 
a 40 cm. di lunghezza fra uno dei conduttori che lo 
costituiscono e la terra. 

Bisogna dunque studiare un isolamento molto ener- 
gico nella sospensione dei 400 conduttori che compon- 
gono l'antenna, il che presenta grande difficoltà special- 
mente nel clima umido delle coste della Cornovaglia. 

Un altra difficoltà sembra derivare dalla grande 
presa al vento offerta dall’ antenna multipla che pre- 
senta una considerevole superficie. Infine, finora, non è 
stato possibile di ricevere trasmissioni che di notte. 

Tutte queste circostanze sono di natura tale da 
lasciare dei dubbi sul valore industriale del processo 
come sistema di comunicazione interoceaniche. 

Se si nota poi che per garantire il funzionamento 
della stazione, bisogna che lavori continuamente un 
alternatore di 50 kw. e funzioni un motore di 100 HP, 
si converrà che la trasmissione di una parola deve 
essere abbastanza costosa e che quindi non abbiasi 
troppo a temere una grande concorrenza ai vecchi 
sistemi anche se le trasmissioni della Wireless acqui- 
stassero la sicurezza e la rapidità che ancora sembrano 
mancare. 


LA LAMPADA AD ARCO CHIUSO 
SISTEMA RIGNON. 


Sì parla molto di questa lampada ad arco, invenzione 
italiana acquistata dall’ A. E. G. di Berlino, che ha di- 
mensioni circa pari a quelle della lampada Nernst per 1 am- 
pere. La lampada lavora con un arco luminoso rinchiuso di 
tensione sufficiente perchè senza esser messa in serie con 
un’altra lampada simile, possa venire direttamente inserita 
in una linea a 110 volt di tensione. 

Per la separazione dell’ arco luminoso dall’ aria esterna 
non è necessario, come lo è invece nella lampada Jandus 
ad arco chiuso, un apposito globo di chiusura. Un globo 
che ha dai 12 ai 15 mm. di diametro serve nella lampada 
Rignon nello stesso tempo da campana e da globo di chiu- 
sura. Naturalmente la costruzione riesce così molto sempli- 
ficata. In questo caso si evita il comando dei carboni dell'arco 
traverso una scatola a stoppa in modo che il meccanismo 
di regolazione non incontri una grande resistenza d'attrito. 

Il problema della piccola lampada ad arco ha, da lungo 
tempo in qua, dato luogo ad un gran numero di tentativi. 
La difficoltà di arrivare ad una soluzione razionale è però 
veramente grande. 

Impiegando ‘carboni sottili corrispondenti all’ intensità 
della corrente adottata, tali bacchette non reggono poi al- 
l’arco libero senza dar luogo ad una troppo pronta com- 
bustione. Costruendo invece le aste di carbone più grosse 
del necessario diminuendo la resistenza, si veniva a far 
lavorare il materiale in condizioni non economiche. 

La soluzione delle difficoltà si ha facendo in modo 
che, nonostante l’impiego di un arco rinchiuso, nessuna 
maggiore corrente abbia a rendersi necessaria, e che no- 
nostante l’impiego di bacchette di carbone estremamente 
sottili la combustione non abbia ad avvenire troppo celere- 
mente. 

La combinazione di tali due condizioni porta all’appli- 
cazione di carboni non consistenti di carbonio puro, ma 
bensì coll’aggiunta di sali metallici speciali i cui ossidi allo 
stato rovente innalzano sensibilmente la produzione di luce 
per un dato consumo di corrente e contemporaneamente 
diminuiscono il consumo di carbone. 

Questa combinazione di entrambi i fattori è bene rag- 
giunta nelle lampade Rignon, che si distinguono inoltre 
per la grande semplicità nel meccanismo di manovra, per 
la eleganza delle forme esterne, ed infine per la grande 
economia. 

La durata della combustione delle bacchette di carbone di 
mm. 1 di diametro raggiunge circa le 20 ore, il consumo di 
energia essendo di 0.6 watt per candela. Secondo quanto 
sì assicura il costo per una lampada da 50 candele non 
dovrà superare i 20 marchi. 

Si ha dunque un apparecchio elettrico di illuminazione 
che dal punto di vista economico può benissimo esser messo 
a confronto colle lampade ad incandescenza a gas, ma che 
non può esser superato da nessun apparecchio di illumina- 
zione elettrica attuale. 

Difatti la lampada comune ad incandescenza consuma 
circa 3.5 watt per candela, la lampada Nernst ne consuma 1.7, 
la lampada ad osmio 1.5, la lampada ad arco 1 circa senza 
il globo e circa 1.3 a 1.5 con il globo. 

Siccome poi anche in rapporto al color della luce e alla 
distribuzione dell’ intensità luminosa nello spazio la lampada 
Rignon dà risultati pienamente soddisfacenti, così non si 
erra vedendo in essa attualmente il miglior apparecchio 
per l’illuminazione privata. 
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Lavorazione meccanica dei metalli. 
ACCIAIO PER UTENSILI A GRANDI VELOCITÀ. ! 


Uno dei progressi principali constatati in questi 
ultimi tempi nella costruzione meccanica, si riferisce 
al considerevole aumento di produzione delle macchine 
utensili dovuto certamente al progresso constatabile 
nella fabbricazione dell’acciaio per utensili. 

Uno degli stabilimenti inglesi che primi adotta- 
rono utensili a grande velocità fu quello di Yarrow e C. 
la cui nuova officina fornita degli ultimi tipi di mac- 
chinario utensile, si trova perciò in un'eccellente con- 
dizione per ottenere i vantaggi inerenti all'alta velocità. 

Qualche interessante esperienza fu ivi fatta allo 
scopo di determinare, non solo l'aumento nel rendi- 
mento delle macchine dovuto all’ adozione di utensili 
d'aeciaio ad alta velocità, ma anche la potenza neces- 
saria all'aumento di velocità stesso. 

L'uso di trapani ad elica entra, nella maggior parte 
dei casi, nella pratica delle officine e, col consenso del 
sig. Yarrow, abbiamo creduto di pubblicare i dettagli 
delle prove seguenti, fatti allo scopo di paragonare 
l’effetto degli ordinari trapani ad elica con quelli degli 
utensili a grandi velocità. 

La macchina usata per le prove sopra le due specie 
di trapani era del tipo Buckton a sei utensili, con mec- 
canismo d'inversione, sì che il numero di giri dell'u- 
tensile poteva essere di 50, 75 e 100 per minuto con 
alimentazione automatica, il rapporto di avanzamento 
essendo di '/,,0 di pollice per giro dell'utensile. 

La macchina può trapanare contemporaneamente 
entro lamiere di acciaio dolce, sei fori di più che 
due pollici di diametro. Essa è poi comandata da un 
motore elettrico quadripolare in derivazione di 20 HP 
di forza al freno, a corrente continua ed a 210 volt di 
tensione. I trapani ad alta velocità sono fatti di acciaio 
(acciaio cosidetto Speedicut) della ditta Thomas Firth 
e Sons di Sheffield. 

La tensione rimase praticamente costante durante 
gli esperimenti; e ammettendo il rendimento del mo- 
tore dell’ 83.5 %, un cavallo richiede 4'/⁄4 ampères. 
Tali prove furono fatte con trapani di 1 7/, pollici di 
diametro. 

Tutti i dati si riferiscono ad apparecchi a 6 trapani 
lavoranti simultaneamente. La macchina a vuoto ri- 
chiede una corrente di 22 amp. quando fa 100 giri al 
minuto, di 20 !/, amp. quando ne fa 76, e di 19 amp. 
quando ne fa 50. La velocità del motore rimane pra- 
ticamente costante; perciò appare come l’energia ri- 
chiesta per superare gli attriti della macchina che 
lavora a 100 giri al minuto è poco maggiore di quella 
assorbita a 50 giri. 

Le esperienze furono iniziate ai seguenti scopi: 

1.° Fare un confronto fra le massime velocità a 
cui le due specie di trapani possono lavorare. 

22 Fare un confronto fra la resistenza delle due 
specie di trapani alle loro massime velocità. 

32 Fare un confronto fra la energia richiesta 
alla asportazione di un dato peso di metallo a varie 
velocità e colle due specie di trapani. 

I risultati di tali esperienze si possono ritenere 
i seguenti : 

1.2 I trapani ordinari non dovrebbero funzionare 
a più di 76 giri al minuto di velocità, a tale limite 
guastandosi il filo degli utensili. Il trapano speedicut 
può lavorare invece a 100 giri senza difficoltà alcuna, 


1 Enginecring, 1903, pag. 81. 


204 


tale velocità potendo essere anche aumentata quando 
non sì richiedono fori ben lisci. 

2.° Alla seconda questione risponde la seguente 
tabella: 


| Ampère | Amperes 
i m per dopo Aumento Aumento 
i Giri trapano ,aver fatta di i 
È ME | 1 1 per- 
al minuto | a 501 a i : ; 
utensili , 30* sorie ' ampères | centuale 
| | (aguzzi) | di fori 
| | | | | 
| Trapani spcedient 96 59 | 6G 5| 5 | SUL 
A v. 1 | i EM * 
| n ordinari 16 51 | 40 c5 19 30%, 
i 


Da tale tabella si vede come mentre col trapano 
speedicut l'iucremento di corrente richiesto è di 5 am- 
pere cioè di circa 1 8 !/, ?/,, per la trapanatura della 
irentesima serie di fori a 96 giri al minuto, per trapani 
ordinari l'incremento corrispondente di corrente fu 
di 19 amp., rappresentanti il 37 !'/, ?/, la velocità loro 
essendo solo di 70 giri al minuto. L'esperienza avrebbe 
poi stabilito che in quest'ultimo caso l'uteusile andrebbe 
aguzzato ogni otto fori, mentre col nuovo tipo di ac- 
claio ogni utensile potrebbe venire impiegato per trenta 
trapanature di seguito senza essere riaguzzato. 

3. Il numero di unità di energia richieste per 
una data quantità di metallo, rimosso è evidentemente 
proporzionale al numero degli ampere ed al tempo 
impiegato. Il tempo stesso è poi a sua volta inversa- 
mente proporzionale al numero di giri per minuto, Pa- 
limentazione essendo la stessa ad ogni velocità. 

Con utensili affilati per trapani tanto dell uno che 
dell'altro tipo, la potenza assorbita sarebbe: 


A 96 giri al minuto la macchina richiede 59 amp. 
n 76 n » "n 56 n 


» 50 "n "n n 45 n 


l' asportazione 
velocità sono 


Le unità di energia richieste per 
di un dato peso di metallo alle varie 
quindi nelle seguenti proporzioni: 


xl risa AE 96 

A 96 giri al minuto 59 x gg = 99.0 
JD 

- 96 7 

5 (6 » » 50 x Ma = 10.8 
(6 
96 

"» D) n n 15x . ut 56.4 
50 


Come si vede tale energia è di circa il 20 %, su- 
periore nel caso di 76 giri che non in quello di 96. Nel 
caso poi di soli 50 giri tale incremento e di circa il 46 9/,. 

La energia assorbita per la asportazione di una 
data massa di metallo, è dunque minore con trapani 
ad alta velocità che con quelli a bassa, 

Riassumendo, possiamo ritenere 


| l : Corrente Corrente | | 
| | complessiva Perdite utilizzata || 
| in ampero | f . | 
r | eon trapani nella macchina per | 
i ' affilati | la di 
p AO Top en | MIT i gom i M Hs d 
! . >» E | o 

A 96 giri al minuto. . | 59 ^ 229 od ! 

n (6 n nmn n | 56 (002015 i 05, | 

n 00 non n y | 45 15) 26 P 


Le quantità di energia impiegate propriamente nel 
taglio, alle varie velocità staranno perciò fra loro nelle 
seguenti proporzioni: 


Lù 96 

A 96 giri . . . 57 . — BC 
S Me PS gt 
L 96 

n 16 y 35 1/5 x O 

(6 
06 

" 20 n e dd ca b x o Du 
20 
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Si può conchiudere perciò che la energia assor- 
bita per il lavoro veramente utile, rimozione di un 
dato peso di materia, ha un valore superiore del 35 %, 
alla velocità di 50 giri al minuto che a 96 giri. 

In conclusione si ha dunque: 

1.2 I trapani speedicut di 1/, pollici di diametro 
possono senza difficoltà venire fatti ruotare a 100 giri 
al minuto per la trapanatura di lamiere d'acciaio dolce. 

La velocità normale per trapani ordinari di 1%, pol- 
lici e per forare acciaio, è di 33 giri al minuto. 

2.2 I trapani speedicut ad ogni velocità possono 
durare molto di più senza bisogno di riaflilatura. 

Tre sono le cause di economia nell'uso di utensili 
d'acciaio a grande velocità: 1.* Il lavoro è fatto in molto 
minor tempo: quindi, per un dato capitale impiegato nel 
macchinario, la produzione può esser molto aumentata. 
2.* Il tempo impiegato nel cambiamento degli utensili 
e nel loro affilamento è molto ridotto. 3.^ Il lavoro 
richiesto per rimuovere una data quantità di metallo 
è molto ridotto. 


Metallurgia. 


SOLFATIZZAZIONE A SECCO 
DEI MINERALI DI FERRO, RAME E ARGENTO. ! 


È noto, che le ceneri delle piriti cuprifere abbandonano 
pressochè completamente il rame che contengono allorchè 
si esauriscono con una soluzione diluita di un acido mine- 
rale, se la proporzione del metallo non supera 1 !/, ?/, e se 
vi esiste uniformemente distribuito. Per i minerali di rame 
più ricchi si è obbligati a ricorrere alla clorurazione od a 
speciali espedienti che permettono di indurlo in una forma 
solubile durante l’arrostimento. 

A questa categoria di processi appartiene il sistema pro- 
posto dalla ditta Siemens e Halske di Berlino, che consiste 
nel sottoporre il minerale riscaldato a 5009-1000? C. all'azione 
di una miscela di anidride solforosa e aria. Per accelerare 
la solfatizzazione si può anche ricorrere all’anidride solforica. 

Trattandosi di piriti, siano esse arsenicali o no, devesi 
tener conto che per la estrazione del metallo importa sia 
precisata la temperatura alla quale si inizia la fissazione 
dell'acido solforico sull’ossido e quella che corrisponde alla 
dissociazione dei solfati formatisi. Il ferro, il rame, l’argento 
e il nichelio formano una serie, nella quale la solfatizzazione 
e la scomposizione rispettiva avvengono a temperatura che 
per i singoli metalli è superiore a quella del precedente e 
minore del susseguente e da ciò si deduce che per i diversi 
metalli esistono limiti di temperatura entro i quali uno può 
esistere allo stato di solfato, mentre l'altro trovasi sotto 
forma di ossido e quello che fa seguito come solfuro. 

La solfatizzazione può essere perciò regolata in modo 
da rendere possibile l esaurimento di un metallo piuttosto 
che di un altro. 

Se, ad esempio, il riscaldamento si opera in modo che 
la trasformazione in solfato si circoscriva al metallo che 
esige la temperatura massima ed in appresso sì ripete il 
trattamento a calore gradatamente meno intenso, si può con 
una lisciviazione frazionata ottenere partitamente i solfati 
corrispondenti al metalli. 

La lavorazione può essere eseguita anche con una marcia 
inversa e cioè regolare il regime del forno in modo da tra- 
sformare dapprima in solfato il metallo che esige la tempe- 
ratura più bassa per eliminarlo mediante lavatura ed in 
seguito procedere ad una nuova solfatizzazione a calore più 
intenso. 

Trattandosi, ad esempio, di piriti di ferro contenenti 
rame ed argento, conviene operare il trattamento a tempe- 
ratura sufficientemente elevata per avere il ferro sotto forma 
dì ossido ed il rame allo stato di solfato e procedere alla 
lisciviazione, ripetendo la solfatizzazione sul residuo per 


| Patente germanica, N. 155261 im data 28 gennaio 1902, 
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rendere solubile P argento. Quest’ ultimo esige l'impiego di 
una soluzione diluita, ma calda, di acido solforico per essere 
esportato. 

È a desiderarsi che con opportune prove siano determi- 
nati i limiti di temperatura entro i quali si compie la dis- 
sociazione dei solfati di ferro, rame e argento, poiché la 
conoscenza del loro modo di comportarsi permetterebbe di 
ritrarre utili norme per il regime dei furni di arrostimento 
delle piriti cuprifere. g. 


Arte vetraria. 
RECIPIENTI DI QUARZO FUSO. ! 


La ditta W. C. Heraeus di Hanau é riuscita in questi 
ultimi mesi a perfezionare il sistema di fusione del quarzo 
da rendere possibile la fabbricazione di recipienti di codesto 
minerale. Essendosi associati i signori dott. Siebert e Kühn 
proprietari di una fabbrica di vetri soffiati e perciò dispo- 
nendo di una maestranza di abili soffiatori, è ora in grado 
di produrre ampolle e palloncini muniti di tubolatura, tubi, 
termometri, crogiuoli, ecc. Ciò che impedisce una larga ap- 
plicazione è l' elevato prezzo, che pei singoli oggetti oscilla 
fra L. 37.50 a L. 62.50. 

I recipienti di quarzo presentano il vantaggio di sop- 
portare il riscaldamento fino a 1400? C. ed il contatto col- 
l'acqua al rosso senza screpolarsi. Il coefficiente di dilata- 
zione del quarzo fuso e di nuovo solidificato è assai piccolo 
e da ció trae origine la insensibilità ai rapidi cambiamenti 
di temperatura. Per la costruzione dei termometri,i tubi di 
quarzo sarebbero particolarmente convenienti, ma fino ad 
ora non 8i ottennero tubi capillari di uniforme sezione. 

Fra i vantaggi che il quarzo possiede rispetto al vetro, 
sono da annoverarsi la maggiore resistenza agli agenti chi- 
mici e la minore sensibilità alle azioni termiche. Le scatole 
di quarzo per la custodia degli aneroidi destinati alla mi- 
sura delle altezze nelle ascensioni e nei viaggi aerei in pal- 
lone, rappresentano un notevole progresso per la sicurezza 
delle indicazioni che tali strumenti forniscono. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 
L'INDUSTRIA DEL CLORURO DI CALCE. 


L’avvenimento più importante, che interessa special- 
mente ì consumatori, è la rottura del sindacato delle fab- 
briche inglesi, tedesche e austriache, costituitosi per rego- 
lare la vendita di questo prodotto. Già nel settembre scorso 
la United Alkali Company con una circolare aveva avvertita 
la clientela che per vincere la concorrenza era disposta a 
ridurre il prezzo, ed infatti per il corrente anno si ebbero 
dei contratti a St. 8.10 per tonn. in luogo di St. 6. 

Il deprezzamento avvenuto trae origine dai recenti im- 
pianti per la scomposizione elettrolitica del sale comune ed 
in ispecie dal fatto che i paesi che dispongono di grandi 
forze d’acqua provvedono al loro consumo, dopo che i primi 
impianti di prova dimostrarono essere state risolte le diffi- 
coltà tecniche dapprima incontrate. 

Se 8i deve prestar fede alle notizie pubblicate, ? il si- 
stema che attualmente sembra presenti i maggiori vantaggi 
per Velettrolisi dei cloruri alcalini sia quello del Verein fúr 
chemische und metallurgische Produktion, in Aussig, che 
non esige l’impiego di diaframmi porosi e neppure del mer- 
curio. Alla fine del 1891 erano già in attività 24,000 celle di 
scomposizione, munite di una campana per raccogliere il 
cloro ed il loro numero è aumentato notevolmente in ap- 
presso. Il rendimento elettrico oscilla fra 85 e 90 0/, e la 
soluzione che si raccoglie al catodo contiene gr. 100 a 150 KO H, 
quando si elettrolizza il cloruro potassico. 


1 Sprechsaal, 1903, pag. 278. 
2 Die Chemische Industrie, 1902, pag. 555. 


W. Gintl vi ha apportato un utile perfezionamento prov- 
vedendo alla uniforme distribuzione della soluzione salina 
sugli anodi di carbone disposti orizzontalmente, senza smuo- 
vere lo strato del liquido sottostante che trovasi in contatto 
col catodo. g. 


Materie grasse. 
PREPARAZIONE DEGLI ACIDI GRASSI SOLIDI. ! 


Per aumentare il rendimento in acidi grassi solidi dal 
sevo e dall’olio di palma nelle stearinerie, sono stati speri- 
mentati diversi processi che secondo le ricerche esegnite da 
ultimo si risolvono nel convertire parte dell'acido oleico in 
acido ossistearico o nel lattone corrispondente. È provato, 
però, che gli acidi grassi ottenuti riescono di difficile tor- 
chiatura se non sì sottopongono alla distillazione col vapor 
d’acqua, 

Secondo H. Delarne si ottengono risultati assai più van- 
taggiosì se in luogo di far agire l'acido solforico sugli acidi 
grassi, come si è fatto fino ad ora, si opera sui saponi ter- 
rosì corrispondenti, proporzionando la quantità in modo da 
scomporre non solo il sapone, ma da convertire gli acidi 
grassì che si rendono liberi nel derivato solforico. 

Operando in tal modo, la resa in acidi grassi solidi sale 
a 14 °% del peso del sevo, cioè aumenta di un quarto di 
quella solita. 

Si pongono, ad esempio, entro tino kg. 5000 di sapone 
magnesiaco, quale si ottiene saponificando il sevo negli 
autoclavi e si riscalda a 130° C. per eliminarvi la umidità 
che contiene. Dopo di averlo raffreddato a 90° C. si sotto- 
pone all’azione di 1100 kg. di acido solforico concentrato, 
valendosi degli emulsori per rendere più intima la miscela. 
La temperatura e la agitazione si mantiene a 105° C. per 
un’ ora e mezza ed in appresso si procede alla ebollizione 
con acqua ed alla lavatura poi, da ultimo alla distillazione. 
Il rendimento in acidi grassi solidi raggiunge kg. 4400. 

g. 


Società Chimica di Milano. 


LA STERILIZZAZIONE DELL'ACQUA COLL’ OZONO. 
(Riassunto di una conferenza tenuta il 21 corr. dal Prof. ETTORE MOLINARI). 


Accennato alla sorprendente rapidità con cui da modeste 
esperienze di laboratorio i tecnici moderni passano senza 
incertezze alle applicazioni più svariate, il conferenziere ha 
fatto rilevare l’importanza che per la salute pubblica pre- 
senta la provvista dell’acqua potabile. 

Passando in rassegna i metodì fino ad ora proposti per 
eliminare i germi patogeni che sono causa delle malattie. 
fece notare come i sistemi fondati sulla filtrazione non per- 
mettono di ottenere la sterilizzazione completa dell’ acqua, 
ancorchè questa riesca spoglia completamente delle materie 


che tratteneva in sospensione. Non del tutto efficace si è 


egualmente mostrato il metodo di sterilizzazione basato sul- 
l'aggiunta di piccola quantità di bromo, suggerito nel 1900 
da Sehumburg,. nonchè quello di Lode col cloruro di calce. 
Le esperienze batteriologiche rigorose di Engels eseguite 
nel 1902 hanno fatto cadere ogni speranza sul valore di 
questi reattivi. 

Maggiore successo sembra sia serbato all’ozono, che ri- 
masty fino a pochi anni or sono senza alcuna applicazione, 
si ritiene ora agente più efficace per sterilizzare le acque 
destinate all'alimentazione. Per giungere però ad una larga 
applicazione occorreva che per la produzione dell ozono si 
potesse disporre di apparecchi assai più perfetti di quelli 
a cui si ricorreva di solito nei laboratori. 

Un primo perfezionamento importante fu introdotto 
nel 1891 da Fröhlich, col provvedere al rattreddamento del 
tubo interno dell’ozonizzatore ideato da Siemens nel 1857 e 
costituito da due tubi concentrici rivestiti di stagnola e co- 


1 Patente germanica, N. 135120 in data 31 marzo 1901. 
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municanti rispettivamente coi poli di un rocchetto di Ruhm- 
korf. L'innovazione permise «di elevare il rendimento in 
modo che dall’energia elettrica corrispondente ad un cavallo- 
ora si ottennero gr. 4 dì ozono. 

Gli studi per mirliorare ulteriormente gli ozonizzatori 
furono ripresi con ardore dopo che il dott. Ohmiiller del- 
P Ufficio imperiale di igiene di Berlino riconobbe che le 
specie più comuni dei batteri, non resistono all’ azione del- 
l’aria leggermente ozonizzata. 

Della possibilità pratica di valersi dell’ozono per depu- 
rare le acque si è accertato il Tindall nel 1893 e 1895. Suc- 
cessivamente Andreoli a Londra costruì un apparato che 


forniva 30 gr. di ozono per cavallo-ora. Otto, nel 1898, sta- 


bili presso Ostenda un impianto suscettibile di produrre 
2000 me. di acqua depurata ogni 24 ore, e Abraham e Mar- 
mier nello stesso anno ebbero dal Municipio di Lilla lin- 
carico di eseguire un impianto analogo, i cui perfetti risul- 
tati furono confermati dal dott. Calmette dell'Istituto Pasteur. 

La nota casa Siemens e Halske, che aveva dovuto prov- 
vedere alla sterilizzazione dell’acqua della Sprea per la pro- 
pria officina, con un piccolo impianto a Martinikenfeld, seppe 
modificare tanto vantarylosamente gli ozonizzatori da ele- 
vare il rendimento a oltre gr. 60 di ozono per cavallo-ora. 

In base a tali risultati si trovò in grado di eseguire un 
impianto assai più ragguardevole per aumentare la provvista 
dell’acqua potabile a Wiesbaden, fino a raggiungere 250 mc. 
all’ ora. L' aria ozonizzata viene fornita da 48 apparati ali- 
mentati da una corrente a 15,000 volt. L’acqua subisce dap- 
prima una rapida filtrazione e mediante una pompa viene 
spinta alla sommità di una torre ripiena di ghiaja. Defluendo 
attraverso lo strato di ghiaja, incontra la corrente d' aria 
ozonizzata che arriva in direzione contraria e dopo alcuni 
minuti che si è raccolta nei serbatoi non mostra contenere 
traccia di ozono e risulta sterilizzata. 

Questo impianto funziona regolarmente dall'agosto dello 
scorso anno ed è munito di ingegnosì apparecchi di controllo 
che dinotano automaticamente se avvengono disguidi o in- 
terruzioni nel movimento dell’acqua e nella produzione del- 
l'ozono. 

La ditta Siemens e Halske ha fornito apparecchi ana- 
loghi alla città di Padeborn per la sterilizzazione di 60 mc. 
di acqua ogni ora e dalle notizie fornite risulta che pur te- 
nendo conto di tutte le spese, il costo non supera cent. 3 per mc. 

11 prof. Molinari ha illustrata l’ interessante sua confe- 
renza con numerose projezioni dei singoli apparati ed ha 
espressa la speranza che questa nuova conquista della scienza 
debba tornare di vantaggio anche ad alcune regioni del 
nostro paese. 


Notizie. 


Dalla Relazione del Consiglio d’ Amministrazione 
della Società Edison, togliamo le seguenti notizie sugli 
impianti di Milano: 

Già da parecchi mesi entrarono in attività la nuova Ri- 
messa di Via Spontini e la contigua Officina per le grandi 
riparazioni del niateriale mobile: così pure da parecchio 
tempo prestano ottimo servizio le turbine a vapore instal- 
late nella stazione elettrica di Porta Volta: sì è infine prov- 
veduto, nel corso dell’ anno, ad una maggiore dotazione di 
materiale mobile sia per le linee urbane, sia per la linea 
Milano-Monza. 

La trasformazione della linea Milano-Corsico, che ci 
eravamo lusingati di poter compiere entro il 1902, sì trova 
ritardata per le pratiche ancora in corso presso le compe- 
tenti autorità; essa, salve imprevedibili difficoltà, verrà at- 
tuata nel corrente esercizio. 

Sono pure in corso i lavori di consolidamento alla diga 
di Paderno, indispensabili a garantire da qualsiasi possibile, 
se pur non temuto, pericolo, codesto manufatto. 

Nel corso dell’anno 1902 furono posti in opera m. 11.400 
di condottura trifasica primaria e secondaria, il di cui svi- 
luppo raggiungeva, al 31 dicembre. metri 163.920, 

Le condotture a corrente continua non subirono va- 
riazioni. | 
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Le sottostazioni, che alla fine del 1901 erano in numero 
di 135, sono ora 153, per una capacità di kw. 11.600 in con- 
fronto di kw. 10.450 nel precedente esercizio. 

Le lampade ad incandescenza installate in Milano au- 
mentarono da 130.600 a 151.535 — quelle ad arco pei privati 
da 1210 a 1714; gli archi per l’illuminazione pubblica am- 
montano a 422. 

Gli impianti per portinerie e scale, in numero di 698, 
rappresentano complessivamente N.4160 lampade ad incan- 
descenza di varia potenza, già comprese nelle suesposte, con 
aumento di 990 su quelle del 1901. 

I motori attaccati alla nostra rete sotterranea aumenta- 
rono da 2500 a ‘073 e la forza corrispondente da 9000 
a 10.275 cavalli. 

Il numero dei nostri utenti in Milano crebbe da 5790 
a (214, dei quali N. 877 per forza motrice e N. 6337 per luce; 
quello dei misuratori installati ammontava al 31 dicembre 
a 6160 in confronto di 5742 in opera alla fine dell’anno 1901. 

La nostra Stazione di Pulerno, oltre gli impianti di Mi- 
lano, alimenta quelli della Brianza, di Monza, e di Sesto 
S. Giovanni, che rappresentano complessivamente 2944 ca- 
valli installati per forza motrice, N. 16.760 lampade ad in- 
candescenza e N. 91 lampade ad arco. 

Non sono compresi nelle varie cifre sopra riportate i 
motori che sì trovano nelle nostre Officine per i servizi in- 
terni, per le tramvie e per la pubblica illuminazione, i quali 
insieme hanno una potenza di 5600 cavalli. 

Le stazioni generatrici della Società Edison a Milano 
alimentano complessivamente N. 18.819 cavalli per forza 
motrice, N. 174.095 lampade ad incandescenza e N. 2227 
lampade ad arco. 

Il numero delle vetture impiegate nell’esercizio delle 
tramvie urbane e suburbane, che hanno uno sviluppo di 
metri 136.582 di binario semplice, ascende oggi a 390. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 25 al 31 Gennaio 1903, 


(Gli attestati numeri 221-240 del Vol. 163 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 28; 
i numeri 241-250 del Vol. 163 ed i numeri 1-20 del Vol. 164 il giorno 31). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privaliva, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 163/235, 65707, Mauser Alfons, a Cóln- 
Ehrenfeld (Germania) « Emballage de récipients en verre (bombonnes) pour le 
transport et l'emmagasinage de liquides caustiques, inflammables ou particuliè- 
rement précieux » richiesto il 26 novem. 1902, completivo della privativa 156/207, 
rilasciata il 36 luglio 1902, per anni 6 dal 30 giugno. 

163/240, 65764, Dreher Carlo, a Friburgo (Germania) « Procédé pour la prépa- 
ration de solutions ou sels faiblement acides et neutres de l'acide titanique au 
moyen de l'acide lactique » riehiesto il 29 novem. 1902, prolungumento per ! anno 
della privativa 149/170, rilasciata il 26 marzo 1902, per 1 anno dal 31 dicem. 1902. 

163/249, 65768, Führer Josef, a Vienna « Composition fulminante de süreté en 
remplacement des fulminates mercuriels » richiesto il 29 novembre 1902, prolunga- 
mento per l anno della privativa 157/2, rilasciata il 7 agosto 1902, per 1 auno dal 
31 dicembre 1901. i 

XXV. — Industrie diverse e miscellanea. — 164/1, 64790, Pereira Jo&o Au- 
gusto e Pereira Carlo Augusto, a Lisbona « Nouveau moyen de rendre étanches et 
imperméables tout vaisseaux ou réservoirs de toutes sortes pour liquides » richiesto 
il 18 agosto 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dall'8 marzo 1902. 

164/18, 65888, Schleicher Oscar, a Heinsberg (Germania) « Processo e macchina 
per intrecciare canestri » richiesto il 10 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 135/237, rilasciata il 24 aprile 1901, per 1 anno dal 31 dicem. 1900, 
già prolungata con attestato 150/212. 


Attestati di privativa industriale rilasciati il 7 Febbraio 1903. 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 164/24, 63617, Savarese Leopoldo 
fu Filippo e Memoli Salvatore fu Marcantonio, a Napoli « Purificatore per olii ed 
altro, sistema Memoli » richiesto il 7 maggio 1902, per 1 anno. 

164/35, 64978, Sharples David Townsend, a West Chester Pa. (S. U. A.) « Ap- 
pareil perfectionné à traire » richiesto il 7 agosto 1902, per anni 6. 

11. Alimenti e bevande diverse. — 164/22, 63485, Bazzi E. & C. (Ditta), a 
Milano « Emulsore centrifugo, sisteme Bazzi » richiesto il 17 aprile 1902, per anni 2. 

164/23, 63612, Wurster Casimir, a Londra « Machine à pétrir les pátes ^ ri- 
chiesto il 13 maggio 1902, per anni 15. 

164/25, 63655, Matej Melichar, a Planany (Boemia) « Procédé à diffusion chaude » 
richiesto il 7 maggio 1902, per anni 6. 
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164/27, 63908, Weyermann Mich. (Ditta), a Bamberg (Baviera) « Processo per 
ottenere un decotto insipido di orzo colorante o malto, e da questo per concentra- 
zione un estratto da servire per la preparazione di birre oscure del tipo Kulmbach 
e di birre colorate » richiesto il 21 marzo 1902, per anni 6. 

164/28, 63947, Nicolas Georges, a Neuchátel (Svizzera) « Installation pour le 
traitement de liquides en recipients métalliques clos en vue de leur conservation » 
richiesto il 6 giugno 1902, per anni 8. 

164/29, 63991, Guignard Gaston Philippe, a Melun (Franeia) « Proeédé d'extrac- 
lion intégrale et du premier jet du sucre contenu dans les jus de betteraves aveo 
production consécutive de sels ammoniacaux et de salins » richiesto il 10 giu- 
gno 1902, per anni 15. 

164/30, 64018, Guglielmi Enrico, a Salsomaggiore (Parma) « Metodo per la pre- 
parazione dei fondi di carciofi, Guglielmi », richiesto il 13 giugno 1902, per anni 3. 

164/31, 64598, Kowalski Nicezysluw e Kozukowski Stanislaw a Varsavia (Russia) 
e Procédé d'épuration des égouts, des sirops et des mélasses dans la fabrication du 
sucre par voie d'extraction » richiesto il 28 luglio 1902, per anni 6, 

164/34, 61670, Mantegazza Angelo a Milano « Perfezionamenti alla macchina 
per tagliare e piegare in diverse foggie speciali la pasta d'uso alimentare » ri- 
chiesto il 28 luglio 1902, completivo della privativa 117/74, rilasciata il 15 gen- 
naio 1900, per un anno dal 31 dicembre 1899, gia prolungata con attestato 130/50. 

164/36, 64698, Tibiletti Giacinto a Milano « Forno aoppio economico a fuovo 
continuo per cuocere il pane » richiesto il 2 agosto 1902, 

164/38, 64733, Mertens Augustin & C. (Ditta) a Laeken (Bruxelles) « Procédé 
pour la production de sirop de racines cuites et pour l'épuration des liquides sucrés 
provenant des betteraves et cannes è sucre ou des mélasses et égouts de sucre- 
ries », richiesto il 12 agosto 1902, per 1 auno. 

164/39, 64749, Calda Giuseppe e Bucci Marcello (Ditta), a Sala Baganza (Parma) 
« Agitatore a spatole per il prosciugamento della conserva di pomidoro » richiesto 
il 9 agosto 1902, per anni 3. 

1604/11, 64152, Ceccacci Rodolfo Augusto, a Roma « Séchoir pour pites alimen- 
taires telles que: macaronis vermicelles, petits pâtes ct autres, de toutes formes 
ou dessins » richiesto il 23 giugno 1902, completivo della privativa 115/219, rila- 
sciata il 2 dicembre 1899, per anni 6 dal 30 settembre al signor Yberty Jean, 
Desanges André ed Alloatti Joseph, a Chamalières (Francia) poi trasferita al ri- 
chiedente. 

164/43, 61800, Lapp Valentin, a Lipsia (Germania) « Processo per l'asciuga- 
mento, essiccazione e torrefazione dei cereali talliti e non talliti con l'aiuto del 
vuoto e della pressione dell' aria » richiesto il 19 agosto 1902, per anni 6, con ri- 
vendicazione di priorità dal 27 aprile 1901. 

164/44, 64829, Blachier Jules, a Parigi « Procédé pour l'épuration des sirops 
de sucrerie des jus sucrés et des mélasses » richiesto il 28 agosto 1902, per I anno, 

164/45, 64887, Druelle Prudent, a Francière (Francia) « Traitement perfectionné 
des égouts en sucrerie » richiesto il 22 agosto 1902, per anni 15. 

164/46, 64906, De Franceschi Giuseppe, a Milano « Forno da pane continuo, 
riscaldato da tubi di fiamma, detto: Forno Wehmeyer » richiesto il 26 agosto 1902, 
per anni 3. 

164/47, 64921, Maschinenbau Actiengesellschaft vormals Breitfeld, Danek & C., 
a Karlin (Boemia) « Filtre parallèle » richiesto il 26 agosto 1902, per anni 6. 

164/50, 64978, Gau Gottfried, a Londra « Perfezionamenti nei filtri » richiesto 
il 10 settembre 1903, per anni 8. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle mac- 
chine. — 164/40, 64815, De Porto Riche Edgard, a Parigi « Système de générateur 
de vapeur à vaporisation istantanée » richiesto il 19 agosto 1902, eompletivo della 
privativa 137/122, rilasciata il 27 maggio 1901, per anni 15 dal 31 marzo. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicail. 
— 164/33, 64671, De Courten Giuseppe Erasmo, a Milano « Polimoltiplicatore ad 
indice mobile, ossia tabella per eseguire moltiplicazioni » richiesto il 28 luglio 1902, 
per 1 anno. 

XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 164/48, 64923, Verzocchi Au- 
gusto, a Bologna « Pistola automatica a leva (sistema Verzocchi) » richiesto il 
80 agosto 1902, completivo della privativa 147/231, vilasciata il 31 gennaio 1902, 
per auni 3 dal 31 dicembre 1901. 

XVI. Illuminazione. — 164/42, 64587, Bouchaud-Praceiq Edouard, ad Angoulème 
(Francia) e Reed Edward James, a Londra « Récipient transporteur carburateur 
inexplosible à liquide immobilisé » richiesto il 19 luglio 1902, eompletivo della pri- 
vativa 129/211, rilasciata il 31 ottobre 1900, per anni 6 dal 30 settembre. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie compiementari. — 164/37, 61728, Bemberg 
J. P. Baumwoll-Iudustrie-Gesellschaft, a Barmen Rittershausen (Germania) « Mec- 
canismo per l'estrazione delle trine e dei merletti dalle loro macchine » richiesto 
l'11 agosto 1902, peg 1 anno, con rivendicazione di priorità dal 29 giugno 1901, 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 164/21, 58267, Von Glenck, Kornmann 
& C. (Società), a Schweizerhalle presso Basilea (Svizzera) « Procedimento per la 
depurazione delle acque salate » richiesto il 7 gennaio 1901, per anni 6. 

164/26, 63878, Rojat David, a Nimes (Francia) « Perfectionnements aux filtres 
sans manches è simple ou multiple effet » richiesto il 19 maggio 1902, completivo 
della privativa 142/57, rilasciata il 27 agosto 1901, per anni 6 dal 31 marzo. 

164/32, 64623, Ciapetti e Gino Tarchiani Vittorio, a Firenze « Processo ed ap- 
parecchio Ciapetti per la produzione dell'alcool industriale dalle vinacce, dal vino 
e prodotti fermentati » richiesto il 31 luglio 1902, per anni 3. 

164/49, 64938, Rossi Giordano. a Milano « Filtro Rossi per qualunque liquido » 
richiesto il 30 agosto 1902, completivo della privativa 158/83, rilasciata il 30 set- 
tembre 1902, per anni 3 dal 30 giugno. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dall'8 al 14 Febbraio 1903. 


(Gli attestati numeri 51-70 del Vol. 164 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 10, i 
numeri 71-110 il giorno 12; i numeri 111-140 il giorno 14). 


I. Agricoltura, industrie agricoie ed affini. — 164/54, 64133, Mantelli Achille 
fu Agostino, a San Quirico (Genova) « Processo di estrazione dell'olio dai vinae- 
ciuoli » richiesto il 18 giugno 1902, per auni 5. 

164/61, 61958, Gaulin Auguste, a Parigi « Procédé et appareil perfectionné pour 
fixer la composition du lait » richiesto il 21 agosto 1902, per anni 6. 


164/63, 65011, Société Française pour la conservation du beurre, a Boulogne 
(Francia) « Procédé de raffinage et de conservation du beurre » richiesto 1'8 set- 
tembre 1902, per anni 6. 

164/64, 65016, Oger Auguste, a Bordeaux (Francia) « Nouveau procédé de cham- 
pagnisation des vins » richiesto il 9 settembre 1902, per anni 6. 

164/67, 65105, Fichera Bernardo, a Catania « Apparecchio perfezionato per la 
cottura della salsa di pomidoro, cioè pel rimescolamento del pomidoro con palette 
automatiche e per la cottura a vapore a mezzo dell'applicazione del serpentino » 
richiesto il 22 settembre 1902, per anni 3, 

164/84, 65125, Strafurini Giuseppe, a Castelleone (Cremona) « Trebbiatrice com- 
binata atta a battere frumento, segale, avena, ecc., nonchè a sfioccare e sgranare 
i piccoli semi, rendendoli puliti » richiesto il 22 settembre 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 77/168, rilasciata il 21 agosto 1895, per anni 3 dal 
20 settembre, già prolungata con attestati 102/168, 117/156, 132/110, 149/12. 

164/88 65138, Bertolaso Bortolo fu Francesco, a Zimella (Verona) « Solforatrice 
a staccio rompitore e mobile » richiesto il 24 settembre 1902, prolungamento per 
anni 5 della privativa 65/121, rilasciata il 29 dicembre 1892, per anni 3 dal 30 set- 
tembre, già prolungata con attestati 78/177, 83/472. 

164/109, 66442, Toscani Domenico, a Roma « Seminatore di grani e concimi » 
richiesto il 23 gennaio 1903, per anni 2. 

164/113, 65167, Grunenwald Wilhelm, a Cannstatt, e Lang Carl, a Stuttgart 
(Germania) « Zangola per la preparazione del burro » richiesto il 30 settem. 1902, 
prolungamento per anni 5 della privativa 146/109, rilasciata il 27 dicembre 1901, 
per 1 anno dal 30 settembre. 


II. Alimenti e bevande diverse. — 164/51, 64022, Baker Willard Derius, a 
Rogers, Arkansas (S. U. A.) « Processo per la conservazione di prodotti alimentari 
(n. 1) » richiesto il 13 giugno 1903, per 1 anno, 

164/52, 64023, Baker Willard Derius, a Rogers, Arkansas (S. U. A.) « Processo 
per la conservazione di prodotti alimentari (n. 2) » richiesto il 13 giugno 1902, per 
1 anno. 

164/53, 64115, Zanoncelli Saverio di Giovanni, a Lodi (Milano) « Vasetto in 
alluminio od in altro metallo a chiusura pneumatica e meccanica per la steriliz- 
zazione e conservazione del latte e di altre derrate alimentari » richiesto il 13 giu- 
guo 1902, per anni 3, 

164/56, 64177, Automatic Aerator Patents Limited, a Londra « Perfectionne- 
ments dans la gazeification et l'embouteillage des liquides » richiesto il 25 giu- 
gno 1902, per anni 68. 

164/57, 64179, Holland Adolf, a Magdeburg (Germania) « Processo ed apparato 
per la separazione dei succhi centrifugati nell'interno delle centrifughe stesse n 
richiesto il 23 giugno 1902, per 1 anno. 

164/58, 64209, Tommasini Vitaliano, a Milano « Applicazione industriale del- 
l'energia elettrica trasformata in calore per l'asciugamento delle paste alimentari » 
richiesto il 19 giugno 1902, per anni 3. 

‘164/65, 65020, Monti Eudo, a Torino « Concentrazione del vino, birra, mosto, 
soluzioni zuecherine od alcooliche qualsiansi mediante congelazione seguita da 
spostamento delle materie utili incluse nel ghiaccio » richiesto il 13 settem. 1902, 
per anni 6. 

164/106, 65102, Budde Carl, Christian Leopold Gether, a Copenhagen (Dani- 
marea) e Procédé pour stériliser à basse température les substances alimentaires n 
richiesto il 29 settembre 1902, per anni 6. 

164/116, 65170, Duffner Samson, a Berlino « Processo per la produzione dello 
zucchero greggio senza prodotti secondari » richiesto il 30 settembre 1902, prolun- 
gamento per 1 anno della privativa 148/64, rilasciata 1'8 febbraio 1902, per 1 anno 
dal 30 settembre. . 


IH. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. .— 164/95, 
65153, Schulte Eduard, a Düsseldorf (Germania) « Machine à perforer les roches » 
richiesto il 27 settembre 1902, prolungamento per I anno della privativa 129/32, 
rilasciata il 12 ottobre 1900, per 1 anno dal 30 settembre, già prolungata con at- 
testato 147/104. 

164/129, 65178, Stassano Ernesto, a Roma « Forno elettrico girevole per la ri- 
duzione di minerale ed affinazione di metalli greggi » richiesto il 30 settem. 1902, 
prolungamento per l anno della privativa 146/217, rilasciata il 31 dicembre 1901, 
per 1 anno dal 30 settembre. 

IV. Lavorazione dei metalii, del legno e delle pietre. — 164/99, 65157, 
Wonzel Gottlieb, a Berlino « Perfectionnements aux machines i copier la sculpture 
et Varchitecture » richiesto il 29 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della 
privativa 114/225, rilasciata il 12 novembre 1899, per 1 anno dal 30 settembre, già 
prolungata con attestati 132/16, 145/124. 

164/100, 65158, Mayer Gustavo M., a Offenbach s/M. (Germania) e Perfection- 
nements aux exhausters pour meules, ete. » richiesto il 29 settembre 1902, prolun- 
gamento per anni 3 della privat. 114/75, rilasciata il 4 novembre 1399, per I anno 
dal 30 settembre, già prolungata con attestati 132/17, 148/123, 

164/140, 65227, Scanziani Paolo fu Eugenio, a Milano « Scritte inalterabili in 
rame, bronzo ed alluminio » richiesto il 24 settembre 1902, per anni 3. 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 164/55, 64154, Schmidt Hermann. ad Amburgo (Germania) « Lubrificatore cen- 
tralo ad aria compressa con recipienti speciali per ciascun punto di lubrificazione » 
richiesto il 26 giugno 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dall'8 ot- 
tobre 1901. 

164/69, 65110, Societa Italo-Svizzera di costruzioni meccaniche, a Bologna 
« Apparecchio trincia paglia da applicarsi alle locomobili » richiesto il 23 set- 
tembre 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 143/100, rilasciata 1] 30 set- 
tembre 1901, per anni 2 dal 30 settembre. 

164/70, 65118, Gallini Gio. Battista, a Lovere (Bergamo) « Maglio circolare » 
richiesto il 23 settombre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 115/163, 
rilasciata il 27 novombre 1899, per anni 3 dal 30 settembre. 

164/74, 64943, Oates Randolph Mitchell, a Parigi « Innovazioni nei generatori 
di vapore » richiesto il 29 agosto 1902, per anni 6. 

164/86, 65135, Thiplouse Tertullien, ad Anzin (Francia) « Pompe propulso- 
centrifuge avec turbine formée d'hélices à pas contraire, applicable pour l'elevation 
de tous liquides et pour la propulsion des navires » richiesto il 25 settembre 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 146/97, rilasciata il 27 dicembre 1901, 
per 1 anno dal 30 settembre. 

164/87, 65187, Zancanaro Luigi, a Padova « Torchio l Ideal a gruppo di co- 
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mando » richiesto il 26 settembre 1902, completivo della privativa 157/42, rilasciata ' 
il 16 agosto 1902, per anni 3 dal 30 giugno. 

164/89, 65140, Miesse J. & C. (Ditta), a Bruxelles « Générateur anticaléfacteur 
à vaporisation intensive » richiesto il 26 settembre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 147/32, rilasciata il 4 dicembre 1900, per 1 anno dal 30 settembre. 

164/97, 65155, Brady John Franklin, a Chicago (S. U. A.) « Perfectionnements 
aux turbines à vapeur » richiesto il 20 settembre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privat. 130/103, rilascinta il 23 novembre 1900, per 1 anno dal 30 settembre, 
già prolungata con attestato 156/111. 


164/108, 65164, Holzinger Johan Franz Heinrich, a Roma « Motore rapidissimo - 


a fluidi liquidi o gasosi » richiesto il 29 settembre 1902, prolungamento per anni 3 
della privativa 145/224, rilasciata il 12 dicembre 1901, per 1 anno dal 30 settembre. 

164/189, 65200, Marcus Hermann, a Colonia (Germania) « Processo ed appa- 
recchio per fare avanzare materiali solidi, polverulenti, poltigliosi o liquidi » ri- 
chiesto il 30 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 130/107, 
rilasciata il 23 novembre 1900, per 1 anno dal 80 settembre. già prolungata con 
attestato 149/23. 


VI. Strade ferrate e tramvie. — 164/68, 65101, Douglas Scotti Edoardo, a 
Milano « Connessione elettrica flessibile tipo Douglas Scotti per rotaie da ferrovin 
piazzata in apposita cavità praticata nella rotaia sotto la stecca » richiesto il 
18 settembre 1902, per anni 3. 

164/71, 64129, Giacchetti Belisario, ad Ancona « Nuovo sistema per far mon- 
tare i carri ferroviari sulle stadere a ponte a binario continuo » richiesto il 17 giu- 
gno 1902, per anni 2. 

164/90, 65141, Chaumont Adolphe, a St. Josse-ten-Noode (Belgio) « Procédé et 
dispositif de réglage et de vérification immédiats du fonctionnement des freins à 
air comprimé et autres analogues » richiesto il 26 settembre 1902, prolungamento 
per anni 3 della privativa 144/118, rilasciata il S31 ottobre 1901, per 1 anno dal 
30 settembre. 

164/91, 65884, Vitale Salvatore, a San Lazzaro di Savena (Bologna) « Indicatore- 
controllo elettrico Vitale per controllare la posizione degli scambi e dei dischi 
delle stazioni ferroviarie » richiesto il 5 dicembre 1902, per anni 3. 

164/96, 65154, Negro Luigi, a Genova « Apparecchio di sicurezza per sistemi 
di trazione elettrica a conduttore aereo » richiesto il 27 settembre 1902, prolunga- 
mento per anni 3 della privativa 146/28, rilasciata il 13 dicembre 1901, per ! anuo 
dal 30 settembre. 

164/107, 65163, Vanneste Gustave, a Bruxelles « Appareil de maneuvre pour 
excentrique » richiesto il 29 settembre 1902, prolungamento per anni 6 della pri- 
vativa 83/149, rilasciata il 5 ottobre 1896, per anni 6 dal 30 settembre. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 161/50. 64466, Spano Gustavo, a Napoli 
« Generatore istantaneo di vapore per automobili ed altri usi » richiesto 1'8 lu- 
glio 1902, per anni 5. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 164/73, 64804. Ronco Raffaele, a Genova 
» Nuovo sistema per la dirigibilità dei palloni areostatici e delle navi sottomarine 
ed affini » richiesto il 14 agosto 1902, completivo della privativa 148/96, rilasciata 
il 26 dicembre 1901, per anni 2 dal 30 settembre, gia prolungata con attest. 153/21. 

164/94, 65152, Kuhlmann Hans, a Magdeburg (Germania) « Poche pneumatique 
gonfiable pour vétements de sauvetage * richiesto il 27 settembre 1902, prolunga- 


mento per 1 anno della privativa 144/220, rilasciata il 19 novembre 1901, per 1 anno - 


dal 30 settembre. (Continua). 


RAVICINI CESARE, gerente responsabile. 
I 


PER STAMPERIA DI TESSUTI 
sono disponibili 5 
Pezzi 200 circa cilindri di rame cesellato per panni. 


n 200 circa cilindri di rame cesellato per ve- 
stimenti. 


Per schiarimenti rivolgersi alla: 


Liesinger-Druckfabrik 
Vienna I Schottenriag SO (Austria). 


Pet Costruttori 


di linee elettriche 


Parecchie migliaia di isolatori di por- 
cellana ad alta tensione (10.000 Volt) da 
cedersi a condizioni favorevoli presso la 
Societa Anonima Elettricità Alta Italia — 


Torino, via Arsenale, n. 21. 


Macchine-utensili. - Specialista al 


corrente moderni tipi, assumerebbe direzione officina co- 
struzioni; inisierebbe anche, in questo ramo dell industria, 
officine che avessero macchinario adatto. Indirizzare of- 
ferte all'Amministrazione del giornale: Tornio 400. 


— ———— SI e — ————— —— + 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Perfectionnements apportés aux 
appareils télautographes » pel quale venne concesso in 
Italia alla Società @ray European Telautograph Company, a 
Chicago (S. U. d’America), un attestato di Privativa indu- 
striale in data 30 Marzo 1901, Vol. 184, N. 236, e ciò allo 
scopo di provocare eventuali trattative per la cessione della 
privativa o per la concessione di licenze di esercizio della 
stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, Torino. 


Si richiama l' attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sui trovati: 


1.2 « Perfectionnements aux armes à few»; 
2. « Perfectionnements aux armes à feu au- 
tomatiques n; 


pei quali vennero concessi in Italia alla Societá Aktiebolaget 
Automatgevár, a Stoccolma (Svezia), due attestati di Privativa 
industriale, il primo in data 3) Aprile 1901, Vol. 136, N. 51, 
ed il secondo in data 30 Aprile 1901, Vol. 136, N. 61, e ció 
allo scopo di provocare eventuali trattative per la cessione 
delle privative o per la concessione di licenze di esercizio 
delle stesse. 

Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d' Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Pinzza Vittorio Emanuele, 12, TORINO. 


Il signor Charles TUCKFIELD, [ng.rc a East Molesey 
e Dyson WESTON, a Londra, concessionario dei tre seguenti 
attestati di privativa: i 
1. - Vol. 149, N. 243, per: « Perfectionnements 
aux moteurs rotutifs »; 
2. - Vol. 149, N. 244, per: « Perfectionne ments 
aux moteurs rotatifs »; 
3. - Vol 149, N. 245, per: « Perfectionnements 
aux tiroirs de distribution pour machine 
à vapeur » 
è disposto a cedere i brevetti stessi od a concedere licenze 
di applicazione a condizioni vantaggiose. 
Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l’ Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’ estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


o e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 28 gennaio 1897, Reg. Att., 
Vol. 85, N. 390, per: 
« Préparation de matières colorantes teignant 
sans mordants » 
del THE VIDAL DYES SYNDICATE LIMITED, a Parigi. 


Il Sindacato proprietario è disposto a vendere la suddetta 
rivativa, oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni 
avorevoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 17 febbraio 1898, Reg. Att., 
Vol. 94, N. 126, per: 
« Perfectiomnements dans les joints des rails 
de chemins de fer » i 
della Società FALK MANUFACTURING COMPANY, 
a Milwaukee (S. U. d'America). 
La Società titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, 
i 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e LÀ 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 11 dicembre 1900, Reg. Att., 
Vol. 135, N. 69, per: 
« Systéme perfectionné de machine à coudre » 
della THE SINGER MANUFACTURING COMPANY, 
a Kilborrie (Scozia). 
La Società titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
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UNA IMPORTANTE DECISIONE 
DELLA CASSAZIONE DI TORINO. 


La Cassazione di Torino con una sua sentenza 
del 3 marzo 1903 in eausa Carenini contro Sartirana 
ha risoluto una questione di grande importanza per gli 
interessi industriali. 

Un proprietario di un villino all'angolo di via Com- 
menda in Milano citó la ditta Sartirana esponendo che, 
in seguito alla costruzione da questa fatta eseguire di 
fronte al villino di uno stabilimento industriale ed in 
conseguenza dei rumori prodotti dalle macchine del- 
l'opificio, la di lui proprietà aveva sofferto forte de- 
prezzamento, si era reso impossibile a lui di abitare 
il villino. Chiedeva perciò alla ditta Sartirana il risar- 
cimento dei danni derivatigli e derivabili e inoltre 
che cessasse di usare la di lei proprietà nelle condi- 
zioni attuali. 

La Cassazione di Torino ha affermato che l'eser- 
cizio del diritto di proprietà è limitato non soltanto 
dalle leggi e dai regolamenti, ma altresì dalle neces- 
sità imposte per la coesistenza dell’ esercizio di tale 
diritto con quello degli altri proprietari vicini: così 
per es. nel caso d’impianto di una macchina a vapore 
deve prendersi in considerazione non solo il pericolo 
d'incendio, scoppio ed esalazioni nocive, ma altresì il 
danno derivante al vicino dal rumore eccessivo della 
macchina stessa. 

Ma nella fattispecie si versava in un caso di lieve 
importanza; non si trattava di rumori eccessivi, as- 
sordanti e tali da creare uno stato intollerabile per 
l'ordinaria abitabilità; ma bensì di rumori di grado 
leggero, di cui niun altro vicino aveva mosso lamento, 
rumori comuni a molte altre fabbriche della specie e 
di cui non sarebbe vietato l'impianto dalle leggi e dai 
regolamenti in luoghi abitati. 

Quanto al risarcimento la Corte d'Appeilo di Milano 
aveva già escluso ogni danno pel fatto della ditta Sar- 
tirana e aveva qualificato per puro incomodo quello 
che risentiva l'altra parte dall’ industria impiantata in 
vicinanza della sua casa. 

La ditta Sartirana non era in colpa per la costru- 
zione ed apertura del suo opificio: essa aveva fatto ciò 
uniformandosi alle leggi di sanità pubblica e di pub- 
blica sicurezza. Essa ha usato — dice la Corte di Cas- 
sazione — della sua fabbrica secondo la destinazione 
datale, né sarebbe possibile altrimenti; i rumori dei 
telai meccanici e degli annaspatoi sono la conseguenza 


A. i 


necessaria dell'esercizio di questa industria che nulla 
ha in sé di pericoloso e nulla di eccessivamente ru- 
moroso. 

Così la Cassazione di Torino respinse le pretese di 
chi aveva iniziata la lite. 


LA RIFORMA MONETARIA IN AUSTRIA-UNGHERIA. 


I Governi dell'Austria e dell’ Ungheria hanno presentato 
ai rispettivi Parlamenti, come annunzia un telegramma da 
Vienna, i progetti di legge sulla riforma monetaria. 

La Banca Austro-Ungarica, secondo tale progetto, è ob- 
bligata a rimborsare, su domanda dei possessori, in moneta 
metallica, i biglietti emessi dalla Banca stessa, sotto pena 
di perdere i privilegi concessile. 

La data della ripresa dei pagamenti in moneta metallica 
verrà fissata con ordinanza ministeriale e ciò onde il Go- 
verno abbia mano libera nel caso in cui le attuali condizioni 
favorevoli venissero improvvisamente alterate. 

La relazione che accompagna il progetto rileva che 
questo provvedimento, il quale costituisce l'ultimo passo 
della riforma monetaria, é favorito dalla posizione solidis- 
sima in cui si trova la Banca Austro-Ungarica sia pel favo- 
revole corso dei cambi che per le favorevoli condizioni del 


tasso dello sconto. 


Parte Tecnica 


Impianti industriali. 


IMPIANTO DI RAFFINERIA DI ZUCCHERO 


CON MACCHINE DELLA DITTA ALB. FESCA E C., BERLINO. ? 


(Vedi tav. a pag. 216-217). 


La raffineria di zucchero rappresentata nella tavola 
a pag. 216-217 è calcolata per la produzione di 500 quin- 
tali al giorno, di cui 350 in pani. L'ala destra A è de- 
dicata alla rivivificazione del carbone animale. A questo 
scopo l'eliminazione dei sali di calce si fa nelle fosse 
di fermentazione a mediante una soluzione allungata 
e calda di acido cloridrico. Indi la soluzione acida 
viene lasciata scolare e il carbone trattato nell’ap- 
parecchio di evaporazione b. Poi nell’ apparecchio di 
cottura c viene eliminato il solfato di calce, poi si lava 
e si sciacqua per mezzo dell'apparecchio d. Allo scopo 
di allontanare in primo luogo la maggior parte del- 
l’acqua aggiunta, questa viene prima evaporata nei ci- 
lindri di ferro e e definitivamente eliminata nei forni 
di torrefazione f che trovansi nel locale B. 

Il carbone d'ossa purificato viene scaricato dal 
disotto e portato, per mezzo di un apposito canale al- 


| Ulhand's technische Rundschau. Ausgabe, IV, 1903, pag. 21. 
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l'elevatore y, che mette al locale di filtrazione al car- 
boue animale C in cui sono impiantati 28 di tali filtri. 

Lo zucchero greggio da trattare viene prima cen- 
trifugato nel locale D con 6 idroestrattori e, al quale 
scopo viene mescolato con sciroppi presi dal serba- 
toio A che si trova nel locale £ di bollitura. Sciolto 
a caldo nell'acqua in speciali recipienti ¿ il prodotto 
della centrifugazione trattato con latte di calce, viene 
poi meccanicamente portato ad un filtro ordinario a la- 
miera ondulata :o e indi a circa 95? C. di temperatura 
filtrato sul carbone. 

I succhi vengono poi portati al luogo di tratta- 
mento mediante pompe speciali, per venire poi sotto- 
posti alla cottura nel locale D nei tre bollitori s, e 
indi passare nei raffreddatori a. 

La massa così trattata proveniente dai raffredda- 
tori va a riempire le forine per pani da zucchero. Tali 
forme sono formate di lamiere di ferro internamente 
smaltate e sono munite in punta, di una apertura per 
lo scolo dello sciroppo. La grandezza di tali forme cor- 
risponde al peso dei pani di zucchero che varia da 
2 a 12 chilogrammi. 

Il caricamento delle forme disposte in fila avviene 
per mezzo di tubi di riempimento 7^ nei quali da ambo 
le parti delle file di forme sono disposti dei cartelli 
di riempimento e di asportazione dei pani raffreddati. 
Per la pulitura delle forme serve una speciale vasca Gr, 
vicina al locale di riempimento. 

Le forme riempite vengono, per mezzo di carri 
e su rotaie apposite, portate nel locale G disposto per 
la centrifugazione dei pani stessi. Questi vengono sol- 
levati allora per mezzo di elevatori g, al primo piano, 
e disposti nel locale di finitura 77, dove si fa loro la 
punta colla fresa /,. 

Disposti in modo che la umidità dei pani stessi 
non possa concentrarsi in punti speciali, essi vengono 
collocati entro speciali stufe di essiccamento K a 25° €, 
in principio ed a 50% poi. 

Il locale Z al primo piauo serve alla concentra- 
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zione dei succhi in apparecchi appositi, nei quali la 
cottura avviene in una capacità ad aria rarefatta me- 
diante i noti apparecchi del vuoto. 

Bisogna infine citare i riparti di lavorazione per 
ottenere lo zucchero in pezzi. Separato nel locale M 
lo zucchero greggio da quello raffinato per mezzo di 
apposite centrifughe, oppure per mezzo di ripetute so- 
luzioni, si ottiene lo zucchero pilė che viene trasfor- 
mato in pezzi cubici mediante le presse o. Il prodotto 
viene portato al primo piano, ivi disposto a strati ed 
essiccato nelle camere apposite N. 

Facile a comprendersi dal disegno è la disposizione 
della trasmissione pel comando delle numerose centri- 
fughe. La forza e fornita da una motrice a vapore 
compound di circa 100 HP che serve anche all’im- 
piauto d'illuminazione. Prossimo al locale delle mac- 
chine si ha poi quello di due pompe di alimentazione 
ed un serbatoio per lo stesso scopo. T 

Trasversalmente al locale 7? della motrice è di- 
sposto il locale S contenente le 7 caldaie necessarie. 


Edifici industriali. 


COSTRUZIONI IN CEMENTO ARMATO 
SISTEMA GMUR. 


Nella maggior parte delle costruzioni in cemento armato 
è collegata colle travi una soletta pure in cemento armato 
che si estende su tutta la superficie del soffitto e della 
quale nei calcoli statici si tiene pure conto per resistere 
agli sforzi di compressione. La parte di tal soletta che 
deve resistere agli sforzi di compressione non è ben deter- 
minata; il calcolo si basa su una semplice supposizione. 

Nel sistema dell ing. Gmir di Bergamo, che egli speri- 
mentò già da due anni, e che nella pratica dette ottimi ri- 
sultati, non si hanno più elementi indeterminati, ma l’azione 
di ogni singola parte è ben precisata. 

Le costruzioni col sistema Gmúr sono composte di travi 
isolate che si fabbricano a terra e che solo dopo completa 


Soffitti incombustibili per sovraccarichi forti ed ordinari. 


stagionatura si pongono in opera come si fa per le travi di 
ferro a Y oppure di legno. La parte fondamentale di questa 
trave Gmúr consiste nell’ anima in béton, armato razional- 
mente con ferro, della forma a T, rivestito ed isolato da 
laterizi di stampo speciale. Questi laterizi (tavelloni) esposti 
durante la loro cottura alla temperatura di c rca 900 centi- 
gradi, servono come rivestimento dell’anima in béton e pro- 
tegygono questa ed i ferri in essa compresi dall’ influenze 
delle temperature eccessivamente alte, che hanno un'azione 
dannosa alla compattezza del cemento ed in special modo 
all aderenza del cemento al ferro. 

Durante la costruzione delle travi questi tavelloni ser- 
vono come forma, e come armatura entro la quale vien co- 
lata l'anima in cemento, mentre rappresentano pure una 
parte costruttiva, utile in molti casi d'applicazione delle 


travi, evitando tutti i guasti dell'anima in cemento armato, 
rendendo la trave trasportabile e più resistente agli sforzi 
di torsione. 

Per aumentare aderenza già grande fra il cemento ed 
i tavelloni forati, si provvede coll’impiego di cambrette di 
collegamento in ferro che restano annegate nell'anima in 
béton. Nelle travi in parola è resa facile la giusta posa del- 
l'armatura in ferro, conforme ai calcoli statici, essendo i ferri 
guidati in testa da apposite piastre metalliche registrate dai 
tavelloni stessi che formano rivestimento e armatura. Fra 
le piastre di testa sono interposti dei supporti speciali per 
P armatura in ferro i quali sono pure dai tavelloni tenuti 
nella loro giusta posizione. 

La solidità della trave armata sistema Gmür non di- 
pende soltanto dalla coesione fra il cemento ed il ferro e 
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dalle solite ripiegature del ferro ad uncino, ma viene au- | compressione della trave deve funzionare per tutta la sua 
mentata assai dalle suddette piastre metalliche poste in testa | estensione uniformemente. L’applicazione di queste travi può 
alle travi. Mediante queste piastre di testa la sezione di | aver luogo non solo per le orditure dei soffitti usuali e dei 
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Coperture incombustibili con grandi camere d' aria. 


APPLICAZIONI DELLA TRAVE «SISTEMA GMUR ». 


tetti di vari tipi e forma, ma anche per sostegni di vólte | quale evita dannose screpolature come avviene nelle solette 
destinate a portare forti carichi. in cemento armato. L’ing. Gmür consiglia questo nuovo si- 

La formazione di un soffitto composto di travi sistema | stema di struttura pei tetti e soffitti nei locali saturi di 
Gmúr e vólte ha per risultato una costruzione che presenta | vapore e lo raccomanda inoltre per l’assoluta incombustibi- 
oltre la massima solidità e sicurezza una certa elasticità la { lità e la minima sonorità e permeabilità. 
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Le costruzioni in cui si impiegano codesti travi riesci- 
rebbero poi assai isolanti, impedendo la dispersione del ca- 


lore e lo sgocciolamento del plafone dovuto alla conden-. 


sazione del vapore. Tutto ció grazie alle camere d'aria e 
alla qualitá del materiale impiegato. 


Industria della carta. 


INNOVAZIONI 
NELLA FABBRICAZIONE DELLA CARTA 
PER ALFRED HAUSSNER. ! 
(Vedi tavola a pag. 216-217). 


Na 
(Cont. e fine della parte V, vedi pag. 170). 


Separazione e assortimento della cellulosa. 


Citiamo in primo luogo il sistema brevettato da 
Robert Dietrich. Costruttrice i a è la ditta 
Fink di Reutlingen. 

Per la separazione delle fibre il Dietrich si vale di 
un albero orizzontale C, munito di ale oblique F, e F,, 
come si vede nella fig. 39. Le fibre poi vengono sepa- 
rate dai nodi a mezzo di tamburi inclinati c (fig. 40) 
che ruotano, e che dalle fessure di cui sono munite le 
loro superfici lasciano cadere i fasci di fibre e non i nodi 
che si scaricano indipendentemente senza mescolarsi 
colle fibre, come si vede nella fig. 40. 

La fig. 41 rappresenta un impianto bene studiato 
per la preparazione della cellulosa. 

Da una sega il legno passa alla macchina da rita- 
gliare A dalla quale le assicelle vengono poi trascinate 
da un aspiratore a raspa B, da cui, per mezzo del 
tubo C e del ciclone D, vengono passati all’ assorti- 
tore meccanico / od a quello a mano su una cinta di 
trasporto. 

Presso A, e B, vengono lavorate le corteccie ; la 
macchina .1, le taglia e la raspa B, le tratta ulterior- 
mente passandole poi in un locale speciale per l’assor- 
timento, ove si separano le parti legnose dalle corteccie 
che vengono bruciate. Il legno assortito viene poi con- 
servato in sacchi G od in camere H per esser poi, a 
momento opportuno, immesso nei bollitori J. 

La pasta cotta si raccoglie in K e viene poscia 
trasportata dalla cinta continua Z all'elevatore a tazze M 
che la porta al separatore NO. Indi essa passa tra- 
verso S in un sablier, e poscia in un depuratore. Da 
questo passa poi nella macchina per Pestrazione del- 
l’acqua e dai relativi tamburi Q viene poi portata 
nell’apparecchio R per essere tagliata in fogli. Nodi e 
simili vengono invece frantumati sulla molazza P. 

Onde evitare che nei tamburi di assortimento in- 
clinati la cellulosa scorra troppo velocemente e venga 
per conseguenza insufficientemente assortita, il signor 
Ph. Nebrich di Praga propone di fare la camicia del 
tamburo a fessure di lamiera ondulata per il lungo e 
per il largo, sì da offrire alla cellulosa una certa resi- 
stenza che serve a mescolarla bene. Negli apparecchi 
che lavorano a guisa di frulli per lo spappolamento 
della cellulosa vi è sempre il pericolo che la fibra 
possa venire danneggiata. 

Alberto Aberg di Podgora si è fatto brevettare 
(N. 111037) una disposizione in cui degli aspi battitori 
sono disposti indipendentemente nelle vasche, in modo 
però che la cellulosa, dopo esser stata trattata dal 
primo aspo, passa per inclinazione naturale al seguente 
e così via. 


I Dingler's Polutechnisches Journal, 1902, N. 48. 


Molto interessante è un apparecchio di assorti- 
mento, secondo un nuovo principio della ditta Wa- 
gner e C. di Cothen. 

Nella cellulosa molto allungata si pesca nella va- 
sca A (fig. 42 abcd) un tamburo c con bacchette 5. 
Queste poi sono munite di tanti coltelli c curvati a 
modo di falce che raccolgono nell’immersione le fibre 
buone che vi si attaccano. Più in su tali fibre, per 
mezzo dello spruzzo d’acqua lanciato dal tubo f, ven- 
gono inviate nell’ interno del tamburo e nel canale e 
da dove passano nel canale R di raccolta. 

Siccome i tamburi a lame C della fig. 42 d aspor- 
tano continuamente delle fibre da A, il contenuto di A 
dovrebbe diventare sempre più diluito. Onde evitare cio, 
sì sono provvisti in B dei tamburi lavatori o conden- 
satori che, coperti con uno staccio, preudono continua- 
mente dell’acqua da 4 per mantenere la cellulosa 
sempre allo stesso grado di concentrazione. I nodi ed 
altre impurità vengono con questo sistema sicuramente 
separati, perché i coltelli asportano solo le fibre fles- 
sibili, mentre il resto rimane nel canale A specialmente 
quando vi è acqua sufficiente. 


Acque di fabbricazione. 


È una questione di vitale importanza quella che 
si riferisce alla qualità dell’acqua per la fabbricazione 
della carta. 

Con acqua cattiva, impura e ferrugginosa non si 
può avere assolutamente che della carta cattiva. Più 
fina e più bianca deve riuscire la carta, più pura deve 
essere l’acqua impiegata. 

In generale però tutte le sorgenti di acqua che si 
possano ritenere abbastanza abbondanti per la fabbri- 
cazione della carta danno sempre acqua molto impura, 
sia nel caso che si tratti di acque di pozzo, sia che trat- 
tisi di acque di fiume. 

L'acqua per l'industria della carta oltre che essere 
limpida deve esser affatto esente dal ferro. 

Astrazione fatta dai procedimenti già da tempo 
discussi é trattati, quale per esempio quello di Warren, 
che restringe gli intervalli fra i granelli di sabbia nelle 
camere di filtrazione e dai molti procedimenti che me- 
diante prodotti chimici separano l’acqua dalle impurità, 
una speciale attenzione meritano i sistemi della Allge- 
meine Stüdtereinigungs Gesellschaft di Wiesbaden, cioè 
il sistema del dott. Krohnke, come pure Quero della 
Ditta Alfred Gutmann di Ottensen. 

Il primo di questi sistemi, quello di Krohnke, si 
vede nella fig. 43. 

L'acqua entra da A nel recipiente B e poscia, fina- 
mente ripartita, passa in C; ció al solo scopo di por- 
tare l’acqua in contatto coll’ossigeno dell’aria e di os- 
sidare così il ferro che si separa dall'acqua sotto forma 
di piccoli fiocchi che vengono poi trattenuti dal filtro 
Króhnke. Tale filtro è formato da un tamburo a pa- 
reti di lamiera traforata, e contiene per circa i */, del 
suo volume, della sabbia. 

L'acqua penetra nella sabbia, poi nel tubo di sca- 
rico F d'onde passa in G ed infine, a quanto pare, 
molto bene filtrata e depurata nel tubo H da cui vien 
condotta al luogo del suo impiego. 

Quando il filtro è troppo sporco basta spostare il 
tubo di scarico H e girare il tamburo E sì che la 
sabbia abbia a venire bene agitata colle impurità per 
poi passare insieme al tubo di scarico. I tamburi Króhnke 
vengono costruiti anche per più filtrazioni successive. 

Coll’apparecchio di Alfredo Gutmann, come si vede 
nella fig. 44, l’acqua entra da a nell’ albero cavo del 
tamburo donde, mediante i tubi b si distribuisce nel 


canale circolare c. Da questo essa passa poi nei tubi 
a staccio d e nella sabbia del tamburo dove si filtra 
radialmente verso l'interno. 

Indi l’acqua passa nei tubi a staccio e che si tro- 
vano vicini al centro onde poter poi entrare nell'anello 
collettore f da cui l’acqua depurata si espelle traverso 
Palbero cavo g. Anche qui si gira il tamburo quando 
la sabbia è mescolata con troppe impurità e queste pas- 
sano così nei tubi di scarico. 

L'eliminazione del ferro in questo caso va fatta 
prima. 

Tutte le parti sono anche qui facilmente maneg- 
gievoli, quantunque questo tamburo non sia tauto sem- 
plice quanto il tamburo di Krohnke, 


Tessitura. 
IL TELAIO AUTOMATICO COWBURN.! 


L’adozione del telaio automatico procede molto lenta- 
mente in Inghilterra tanto che si è indotti a credere che i 
fabbricanti inglesi siano troppo conservatori nelle loro idee. 
Superficialmente ciò può sembrare vero, ma quelli che co- 


Fig. 1 


tasi inoltre di un meccanismo facilmente adattabile a qua- 
lunque sistema di telaio esistente, a pettine tisso o mobile. 

Il principio fondamentale di tale telaio è molto semplice ; 
mediante azionamento della forchetta uno dei fondi della 
cassetta viene alzato e la navetta consumata viene lanciata 
in basso (in luogo di passare nella cassetta). Al disotto della 
cassetta sinistra e fino a quando vi si trova agisce sopra 
una molla nello stesso modo che fa nella propria cassetta, 
permettendo così al battente di avanzarsi senza che il telaio 
venga fermato. Nello stesso tempo che il fondo della cas- 
setta viene alzato, la parete laterale della cassetta pende in 
fuori ed una nuova navetta viene introdotta dal magazzino 
al quale scopo il fondo della cassetta s'abbassa fino alla sua 
posizione normale. Quando la nuova navetta è entrata nella 
cassetta, la parete anteriore ritorna nella sua posizione ver- 
ticale e preme la navetta contro la molla che si trova nella 
parte posteriore della cassetta. Questa pressione allenta la 
tenaglia che tiene la navetta espulsa, nella posizione al di- 
sotto della cassetta, ed essa cade all’esterno. 

Al telaio, oltre che il movimento automatico, è applicato 


| Textile Manufacturer, 1903, pag. 5l. 
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noscono davvicino la tessitura sanno che la maggior parte 
dei fabbricanti stanno ben attenti a tutto ciò che succede 
e accuratamente seguono le innovazioni per persuadersi dei 
buoni risultati sulla base dei quali possano fare dei cam- 
biamenti. L’economia ottenuta coi telai automatici non com- 
penserebbe certo la perdita che si avrebbe sostituendo questi 
telai al macchinario esistente e in buon stato, mentre non 
è peranco ben detinito quali telai automatici siano i meglio 
adatti per una data qualità di tessuto, nè venne ancora pro- 
vato fin dove l'adozione dei telai automatici corrisponda a 
un successo pratico. 

La rapidità colla quale dei nuovi tipi di telai automatici 
vengono offerti sul mercato consiglia il fabbricante ad una 
prudente aspettativa. I primi tentativi degli inventori inglesi 
non furono certo fra i migliori, mentre una prova prolun- 
gata con ogni telaio mostra ancora dei punti deboli. Inoltre 
la tessitura — in ispecie quella del Lancashire —- ha bisogno 
di qualche cosa di buon mercato, perchè i fabbricanti doman» 
dano un telaio che costi soltanto poco di più di un telaio 
ordinario, e non quattro o cinque volte tanto, come è il caso 
di certi telai automatici. Il telaio automatico che qui presen- 
tiamo, sembra riunire alcune delle condizioni atte a facilitare 
la sua adozione. Esso ha certamente il più semplice mecca- 
nismo per cambiare le navette rei telai a pettine fisso, fra 
quelli finora conosciuti; non essendovi organi complicati vi 
sono spese minori e meno probabilità di riparazioni. Trat- 


Fig. 2. 


anche un movimento di sicurezza adattabile ad ogni sistema 
di telaio, ma specialmente utile nei telai automatici e nei 
telai a cambiamento di navette. Per esempio se il caccia- 
tacchetto si spezza all’altro lato del telaio ove avviene il 
cambiamento, mentre la navetta è nella cassetta, c'è il pe- 
ricolo che tutte le navette del magazzino sieno mandate sul 
telaio fino a quando l'operaio se ne accorge. La presenza 
della navetta immobile — immobile perchè essendo il cac- 
ciatacchetto rotto, il battirolo non batte che a vuoto — 
tiene la molla indietro e impedisce al naso di fermare il 
telaio. Nel frattempo la forchetta agisce e manda prima 
una, poi le altre navette sul telaio fino a quando la catena 
si rompe, talvolta per tutta l’altezza. La stessa cosa può 
succedere in un telaio a cassette montanti. 

I dettagli delle due spalle del telaio sono raffigurati 
nelle fig. 1 e 2, mentre due viste laterali del cambiamento 
di navetta sono rappresentate nelle fig. 3 e 4. La prima mo- 
stra il telaio lavorante in condizioni normali, mentre nella 
fisura 4 il cambiamento è già avvenuto. Al disotto del bat- 
tente vi è una bacchetta C per mezzo della quale il cam- 
biamento viene effettuato quando la trama è spezzata. La 
torchelta (che non risulta sul disegno) invece di ettettuarc 
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la fermata del telaio quando la trama è finita o spezzata, 
è disposta per azionare il gancio D (vedi fig. 2). Questo 
gancio si trova sotto una piccola manovella fissata ad 
una estremità del gancio stesso, il quale poi è tenuto giù da 


una molla a spirale, quando il telaio è in funzione. Quando 
la trama si rompe, l'operazione abituale della forchetta viene 
utilizzata per alzare lievemente il gancio D, il quale così 
viene ad allinearsi colla manovella fissata nella bacchetta C. 


Fig. 3. 


La manovella va avanti e indietro come il movimento del 
battente ai cui staggi essa è attaccata, di modo che quando 
il gancio D tocca la caviglia della manovella, questa gira, 
il battente movendosi verso l'avanti, per arrivare nella posi- 
zione tratteggiata in fig. 2. Per questa mossa viene girata 
la bacchetta C azionando così le diverse parti che effet- 
tuano il cambiamento di navetta. 


Ritornando all’altra parte del telaio (fig 1,3 e 4) si vede 
che la cassetta ha un fondo mobile 4 e un fianco B pure 
mobile. Il primo gira all’insu intorno al cavicchio E (V. fig. 4) 
di modo che la navetta finita in luogo di entrare nella cas- 
setta, passa lungo la curva tratteggiata, fino a quando viene 
presa presso F. Qui viene tenuta mentre il battente passa 
pel punto dove ordinariamente il telaio verrebbe fermato 


Fig. 


non essendovi più navette nella cassetta; ma la leva F è 
connessa col naso per mezzo di una bacchetta G e agisce 
sul naso in mcdo da obbligarlo ad alzarsi. La bacchetta G 
connette anche le altre leve a molla, di modo che tutte e 
tre lavorano concomitantemente. 

Il fondo mobile A della cassetta viene azionato mediante 
la leva H la quale a sua volta riceve il movimento dalla 
bacchetta C, ed il fondo viene sostenuto dal gancio /. La 


4. 


navetta nello scendere viene guidata da una striscia lunga 
di acciaio a molla in forma di arco come è tratteggiato nel 
disegno, assicurandole un movimento non solo sicuro ma 
anche elastico. 

Pel movimento che dà la bacchetta C, la fronte B della 
cassetta si apre mentre il fondo A ritorna nella sua posi- 
sizione originale e la cassetta è pronta per ricevere una 
nuova navetta. Il magazzino è molto semplice, e consiste di 
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due lastre di metallo piegate in modo da raccogliere appena 
le due estremitá delle navette pronte pel funzionamento. 
Tale magazzino si vede nella fig. 1 dove una navetta è sul 
punto di essere spinta nella cassetta. Ciò viene ottenuto 
mediante la leva K che porta una vite aggiustabile L. Du- 
rante il lavoro del telaio questa vite entra in un buco nella 
spalla del telaio. Quando la trama si rompe, il buco viene 
coperto dalla lastrina spostabile M, mediante leve, ecc. 
mosse dalla bacchetta C di modo che la vite L viene spinta 
innanzi quando batte lo staggio. Con questo movimento la 
parte superiore della leva K viene spostata verso l'interno, 
avendosi per effetto che la navetta inferiore del magazzino 
viene spinta nella cassetta vuota. I dettagli di questo mo- 
vimento possono vedersi nella fig. 1, rendendosi così inutile 
ogni ulteriore spiegazione. Mentre una navetta viene intro- 
dotta, le altre cadono dall’altezza corrispondente ad una na- 
vetta e quella inferiore è pronta pel prossimo cambiamento. 

Ritornando il meccanismo di cambiamento nella sua po- 
sizione originale, un nottolino libera il fianco B della cas- 
setta così che possa salfare indietro. Ciò porta la nuova na- 
vetta piena nella sua giusta posizione. 


Tutti questi movimenti si succedono in meno che in una . 


mezza battuta, cominciando quando il battente è poco più 
di metà avanzato, e terminando quando non è ancora a metà 
del moto di ritorno. Si fanno inoltre con agio, perchè dopo 
aver finito colla navetta vecchia resta ancora molto tempo 
per le altre operazioni. Quando l’autore visitò il telaio esso fa- 
ceva 180 battute al minuto in condizioni poco favorevoli. 
La forza motrice era molto irregolare e il terreno poco 
stabile, tuttavia il telaio lavorava colla massima precisione. 
Apprendiamo che un telaio di altezza di 40 pollici a Burnley, 
in condizioni normali fa 210 battute, e non sembra che 
questa velocità sia anormale. 

Ritornando al movimento di sicurezza è interessante 
il sapere che questa idea venne concepita solo dopo, preve- 
dendo la possibilità che tutte le navette potessero essere 
mandate sul telaio quando il cacciatacchetto, il battirolo, ecc. 
si rompessero. Questo inconveniente non si è verificato an- 
cora nel telaio ora descritto, ma bensi in altri telai auto- 
matici. Le conseguenze di un simile inconveniente sono 
troppo note e gravi, sì che l' inventore sentiva di non poter 
ritenere il suo telaio perfetto se non dopo averlo munito di 
movimento di sicurezza. 

Il movimento è molto semplice, tanto che fa meraviglia 
come non si sia applicato un tal sistema prima d'ora. Esso 
consiste di una sporgenza in ferro attaccata dietro il bat- 
tente e disposta in modo che la cassetta viene in contatto 
con essa allorquando vi si trova dentro una navetta e il 
battente è all’indietro. Quando la cassetta è vuota la molla 
sporge in dentro e lascia libera la sporgenza in modo che 
nessun cambiamento ha luogo. È noto che la navetta do- 
vrebbe sempre essere sul telaio quando il battente è comple- 
tamente indietro, e se la sua presenza nella cassetta in quel 
momento cagiona una rottura qualsiasi, allora la sporgenza 
è spinta indietro, e mediante una semplice bacchetta fa fer- 
mare il telaio. 


Ferrovie e tramrvie. 


ALCUNE NOTIZIE SULL' ESERCIZIO 
DELLA FERROVIA ELETTRICA A TERZA ROTAIA 
MILANO-VARESE-PORTO CERESIO. 


Nei numeri 38, 39, 40 dell'Zndusíria del 1900 com- 
parve una descrizione assai minuziosa, illustrata con 
parecchie tavole di disegni del progetto, della ferrovia 
elettrica a terza rotaia, sistema TAÀomson- Houston, 
Milano-Varese-Porto Ceresio. 

Ora che la ferrovia suddetta funziona regolarmente 
già da quasi un anno e mezzo, interesserà ai lettori di 
avere qualche dato sull'esercizio di essa. 

. Il servizio regolare per il pubblico fu incominciato 
alla metà del mese di ottobre 1901, dopo la visita del- 
l'onorevole Giusso, allora Ministro dei Lavori Pubblici. 
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Non volendo però la Società delle Strade ferrate 
del Mediterraneo troncare nettamente il servizio a 
vapore, onde evitare delle sorprese che un altro ser- 
vizio del tutto nuovo poteva procurare, furono lasciati 
in funzionamento i treni a vapore, tali e quali erano 
allora in orario, ed intercalate fra di essi alcune coppie 
di treni elettrici. 

Il pubblico accorse numerosissimo a questi treni, 
disertando da quelli a vapore, meno rapidi e comodi 
dei primi. Il funzionamento dei treni elettrici fu ot- 
timo, talchè neanche un mese dopo, coll’ orario del 
20 novembre il numero dei treni elettrici fu quasi tri- 
plicato e furono soppressi completamente quelli a 
vapore. 

Benché la stagione fosse avanzata e si entrasse in 
pieno inverno, il traffico continuò sempre a crescere 
e contemporaneamente la Mediterranea accrebbe in 
proporzione il numero dei treni. 

Non starò a riportare i numeri di treni che si 
ebbero coi successivi orari, invece dirò che nel mese 
di giugno 1902 giornalmente non meno di 64 treni elet- 
trici percorrevano la tratta fra Milano e Gallarate e 46 
quella fra Gallarate e Varese. 

Il pubblico dimostrò subito di apprezzare i van- 
taggi, ormai noti, della trazione elettrica: come l'au- 
mentata velocità, la maggiore frequenza dei treni, la pu- 
lizia per mancanza del fumo, la riduzione dei prezzi, ecc. 

La Mediterranea durante questo primo periodo di 
esercizio seppe utilizzare nel modo migliore il numero 
ridotto dì vetture automotrici che aveva a disposizione. 
Esse erano appena 20, più una locomotiva elettrica 
sistema Thomson-Houston, che originariamente era de- 
stinata ai trenì merci e poi fu utilizzata per i treni 
omnibus. 

Durante questo primo periodo di esercizio vi fu- 
rono dei giorni nei quali il concorso del pubblico fu 
assolutamente straordinario. Così lo fu nelle feste di 
Pentecoste, di Ferragosto, della Madonna di settembre. 

Il giorno 8 settembre si arrivó al numero di 86 treni 
elettrici e se ne sarebbero fatti dippiù se si avesse 
avuto il materiale necessario. Iufatti in questo giorno 
agli 86 treni suddetti si dovettero aggiungere 4 coppie 
di treni a vapore. 

Con la locomotiva elettrica si fecero dei treni lun- 
ghissimi, a velocità ridotta a 60 chilometri all’ ora 
mentre quelli normali vanno a 90-95 chilometri. 

Malgrado tanti treni sulla linea e tanto movimento 
di pubblico, non si ebbe a lamentare nessun incidente 
e nessuna disgrazia; e questo, che in grandissima parte 
è dovuto all'esemplare esattezza con la quale i funzio- 
nari della Mediterranea adempierono al loro compito, 
anche in parte si deve alla favorevole influenza che 
esercita il nuovo servizio elettrico, per sua natura stessa, 
sul pubblico. 

Tra poco, ora che il Governo vi ha autorizzato la 
Mediterranea, e che questa ne ha passato ordinazione 
alla Thomson-Houston, avremo un aumento notevole 
nella dotazione delle vetture automotrici. Queste vet- 
ture sono equipaggiate col nuovo tipo americano 
Thomson-Houston, denominato a Controllo multiplo. * 

Con esse si potranno fare dei treni composti di 
più di una vettura automotrice, potendosi da una vet- 
tura qualunque effettuare il comando contemporaneo 
dei motori di tutte le altre vetture per mezzo di un 
solo manovratore. 

Due vetture di questo tipo funzionarono sulla linea 
Milano-Varese, per qualche tempo, a titolo di prova. 


l Vedi L'Industria, 1901, pag. 404, dove questo sistema è stato esposto ed 
illustrato. 


IMPIANTO DI RAFFINERIA DI ZUCCHERO 


con macchine della Ditta ALB. FESCA e C., Berlino. 


NE 


(Vedi articolo a pag. 209). 
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INNOVAZIONI 
LA FABBRICAZIONE DELLA CARTA 


PER ALFRED HAUSSNER. 


(Vedi articolo a pag. 212). 


NDA: Fig. 39. Divisore (separatore) Dietrich. - Fig. 40. Assortitore 
trich. - Fig. 41. Impianto Dietrich per la preparazione di cellulosa. 
ig. 42. Assortitore di Wagner e C. - Fig. 48. Filtro Króhnke. - 
, 44. Filtro Gutmann. 
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Esse furono a tale scopo mandate qui appositamente 
da Parigi e appartengono alla ferrovia elettrica a terza 
rotaia del Chemin de fer de l'Ouest. Con queste vet- 
ture si poterono fare delle prove alla velocità di 120 km. 
all'ora. Fu anche in seguito ai buoni risultati ottenuti 
con queste vetture che la Mediterranea decise di adot- 
tare il sistema a Controllo multiplo Thomson-Houston 
per le nuove vetture teste ordinate. 
Ing. ARMINIO GEIGER. 


Caldaie e macchine a vapore. 


SURRISCALDAMENTO DEL VAPORE 
PER CH. COMPERE. ! 


L’Esposizione di Düsseldorf dà occasione all Autore di 
ritornare sulla questione sempre viva del surriscaldamento, 
che egli esamina dal punto di vista speciale, ma pieno di 
interesse per tutti, dei costruttori francesi. 


All’ Esposizione di Düsseldorf i surriscaldatori suddetti 
erano costituiti da tubi di lamiera e non di ghisa. 

Le regole e limiti imposti dalla Società degli Ingegneri 
tedeschi per l’impiego della ghisa nelle condotte di vapore 
ad alta pressione, hanno richiamato *l’ attenzione sui surri- 
scaldatori di ghisa per sapere se tale limitazione anche ad 
essi dovesse venire applicata. 

A questo proposito, sia la Società degli Ingegneri te- 
deschi, sia l'Unione centrale delle Associazioni prussiane 
di sorveglianza di apparecchi a vapore, sono venuti alla 
conclusione che troppo pochi sono gli accidenti cagionati 
dall'impiego dei surriscaldatori di ghisa per dover eliminare 
questo materiale dalla loro fabbricazione. Naturalmente peró 
la ghisa per tale impiego deve esser di qualità speciale. 

Ciò malgrado, la questione è sempre discussa, e all’ ul- 
timo Congresso dell’ Unione Internazionale delle Associa- 
zioni per la sorveglianza degli apparecchi a vapore, te- 
nuto a Zurigo nel passato luglio, essa fu oggetto di studio. 
Ciò perché, secondo alcuni, i surriscaldatori di ghisa, benché 
più cari, meglio sopportano le variazioni di temperatura per 
effetto della loro massa metallica in confronto dì quelli di 
lamiera soggetti a bruciare; secondo altri invece, a 400? o 
500° C. la ghisa diventa porosa ed esige un maggior numero 
di riparazioni. 

Nelle caldaie a focolare interno i surriscaldatori sono in 
generale disposti posteriormente; si capisce quindi come il 
surriscaldamento debba allora variare colla lunghezza stessa 
della caldaia. 

Nelle caldaie a tubi d’acqua, i surriscaldatori sono posti 
normalmente al disopra del fascio di tubi e orizzontalmente; 
nella caldaia Stahl und Eisen, il surriscaldatore è disposto 
fra i due corpi superiori nel secondo giro di gas. 

La superficie di tali diversi surriscaldatori è molto va- 
riabile fra 11 e 27 %, di quella della caldaia. Tali surriscal- 
datori sono però disposti dove è più comodo e non dove sa- 
rebbe razionale per l'etfetto da ottenere. Il surriscaldamento 
deve variare coll’andamento della caldaia, e non sembra che, 
così disposti, i surriscaldatori permettano di regolare la tem- 
peratura del vapore, come sarebbe desiderabile. D'altra parte 
all’ accensione della caldaia i surriscaldatori possono bru- 
ciare, non essendo ancora traversati dal vapore; per evi- 
tare questo inconveniente o sì riempiono d’acqua per vuo- 
tarli quando si comincia la presa del vapore, o si isolano 
dalla circolazione dei gas a mezzo di registri. 

Nelle caldaie Belleville il cielo della caldaia, formato da 
una fila di tubi essiccatori, è raddoppiato o triplicato se- 
condo il caso; nella caldaia Niclausse, i tubi surriscaldatori 
sostituiscono ad una certa altezza i tubi vaporizzatori; nella 
caldaia Babcock e Wilcox il surriscaldatore è posto sopra il 
fascio di tubi, ed è formato da tubi di piccolo diametro; la 
casa Roser, infine, ha provato dei surriscaldatori di ferro 
formanti le pareti laterali della griglia. 


1 Comptes rendus de la Société des ingenieurs civils. 
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Dalle esperienze fatte, all’ Esposizione di Lille, sul sur- 
riscaldatore Belleville si è dedotto che a tre quarti del ca- 
rico normale il surriscaldamento era di 40° e ad andamento 
normale era di 66°. Il surriscaldamento varia dunque in un 
certo modo coll’ atfività della vaporizzazione e perciò della 
combustione. 

La questione è, come si vede, ancora allo studio. Da 
questo punto di vista è da citare il surriscaldatore Koch a 
focolare interno, surriscaldatore formato da un fascio verti- 
cale di tubi disposti posteriormente e che, per mezzo di 
un’ apposita puleggia, può esser più o meno sollevato per far 
variare la sua superficie e la temperatura di surriscaldamento. 

Infine è pure assai interessante la questione se la pre- 
senza del surriscaldatore può o meno diminuire il rendi- 
mento della caldaia per chilovrammo di carbone. Il sig. Com- 
pere ha fatto a questo proposito esperienze interessanti su 
una piccola caldaia a due bollitori di 40 mq., nella quale è 
stato aggiunto posteriormente ai bollitori un surriscaldatore 
a tubi verticali. In una esperienza si trovò che quando fun- 
zionava il surriscaldatore non si aveva che un rendimento 
di 4.42 kg. di vapore per kg. di carbone, tale rendimento 
saliva a kg. 6.41 quando i gas non vi passavano più. 

Ricerche su questo effetto anormale avrebbero provato 
che delle infiltrazioni speciali avevano agglomerato insieme 
la fuliggine sì da impedire completamente il tiraggio. 

- Da nuove esperienze fatte dopo riparazione del collettore 
del fumo sarebbe stato constatato che il rendimento della 
caldaia non varia sia che i gas passino o non passino dal 
surriscaldatore. 

La questione però va diventando sempre più interes- 
sante e l’abbassamento del rendimento della caldaia e del- 
l’effetto utile del surriscaldatore per la presenza della fu- 
liggine è stata egualmente sollevata al Congresso di Zurigo. 

I surriscaldatori a focolare indipendente pur essendo di 
esercizio costoso, furono spesso adottati, potendo essi venir 
facilmente regolati e con essi il surriscaldamento non di- 
pendendo più dall’andamento della caldaia. Uno di tali sur- 
riscaldatori fu esposto a Düsseldorf dalla Casa Dingler. 

Per impianti importanti, secondo la casa Belleville sa- . 
rebbe conveniente l’adozione di tali surriscaldatori a fuoco 
diretto e dimensioni limitate, come surriscaldatori supple- 
mentari a raggiungere maggior uniformità nella temperatura 
interna, e ad aumentarne il limite in casi speciali. 

Citeremo infine il surriscaldatore Heizmann formato da 
due piastre molto vicine e collegate da tubi traversati per- 
corsì dai gas; il vapore si surriscalda fra le piastre a strati 
molto sottili 

Per quanto riguarda l’applicazione del surriscaldamento 
alle macchine a vapore, tale questione era stata ripresa 
nel 1890 in Alsazia e nel 1900 il surriscaldamento appariva 
nelle macchine tedesche, austriache e svizzere dell’ esposi- 
zione come una questione risolta; tutte le macchine erano 
studiate pel surriscaldamento; si specificavano le garanzie 
che si accetterebbero per macchine a surriscaldamento, pur 
non essendo però tali garanzie appoggiate da risultati di 
molte prove. | 

Effettivamente peró la questione é molto meno risolta 
di quanto appare. Puó darsi che fuori di Francia si sia 
ripreso questo studio per giustificare l'impiego quasi esclu- 
sivo nelle motrici della valvola come organo di distri- 
buzione, perchè le valvole sembrano meglio convenire al 
surriscaldamento, ma forse trattasi anche di diminuire il 
consumo di vapore più alto nelle macchine a valvole in con- 
fronto delle macchine a robinetti Corliss. 

Realmente, la questione non deve esser posta fra le val- 
vole ed i robinetti Corliss. 

Il robinetto Corliss fu importato in Francia dagli Ame- 
ricani fin dal 1861; i costruttori francesi l'hanno adottato 
e da 35 anni lo fabbricano con gran precisione. D'altra parte 
negli altri paesi fu più adottata la valvola Sulzer che si 
costruisce con molta precisione. 

La valvola é un organo meno economico del robinetto 
Corliss; essa lascia allo spazio nocivo un volume e sopratutto 
una superficie maggiore; le condensazioni iniziali all'am- 
missione nel cilindro sono più importanti; i costruttori fran- 
cesi hanno avuto meno da fare per il perfezionamento delle 


macchine munite di robinetti Corliss, mentre all’estero col- 
l| impiego delle valvole si è dovuto ricorrere alla doppia e 
poi alla tripla espansione, all aumento della pressione ed 
infine al surriscaldamento del vapore per rendere le mac- 
chine più economiche. 

Per raggiungere ora gli stessi effetti economici ed anche 
superarli, bisogna o meno applicare il surriscaldamento anche 
alle macchine munite di robinetti Corliss? Per rispondervi 
bisogna qui distinguere bene il caso del surriscaldamento 
moderato e quello invece dell’alto surriscaldamento. Da una 
tabella di Compère sulle esperienze iniziate allo scopo da 
Walther-Meunier, si vede che il vapore non essendo sur- 
riscaldato che fino a 250°, l’economia risultante arriva dal 
10 al 25 °% in media. 

Su tale argomento poi Walther-Meunier scriveva che 
egli ha frequentemente avuto a confutare l’opinione che le 
macchine a valvole siano preferibili alle macchine a robi- 
netti Corliss per l’applicazione del surriscaldamento e che 
pur essendosi bene tenuto al corrente degli inconvenienti 
lamentati col sistema, non ebbe mai lagnanza alcuna a de- 
plorare. 

I direttori degli stabilimenti ai quali il Walther-Meunier 
si è indirizzato, gli hanno detto che gli otturatori Corliss 
sono altrettanto ben conservati che l’ interno di un cilindro 
di macchine ben curato. 

Antiche macchine Woolf a bilanciere e macchine a cas- 
setto piano con l’adozione del surriscaldamento a 250° e più 
esistono ancora senza dar luogo a lamenti. 

Se gli organi di distribuzione sono eseguiti convenien- 
temente e se non sì lesina su lubrificanti e guarnizioni, 
l'applicazione del surriscaldamento fra 250° e 300? è perfet- 
tamente sopportata da una macchina a robinetti Corliss e dei 
sistemi derivati come quelli a cassetti cilindrici o anche a 
cassetti piani. 

Qualche prova di surriscaldamento moderato si è poi 
effettuata in altri paesi senza che ne siano risuliati incon- 
venienti. 

Le applicazioni di surriscaldamento riprese nel 1890 in 
Alsazia, hanno avuto sopratutto per iscopo di ridurre il con- 
sumo delle macchine allora esistenti: dopo poi la questione 
si è estesa alle macchine nuove per renderle sempre più 
economiche. (Continua). 


Elettrotecnica. 


ARCO A VAPORE DI MERCURIO 
COME INTERRUTTORE A GRAN FREQUENZA. 
RICERCHE DI COOPER HEWITT. ! 


Grandi saranno i vantaggi che la telegratia senza fili 
potrà ricavare dagli studi di Cooper Hewitt sulle proprietà 
elettriche dell’ arco a vapore di mercurio. 

Si sa come le oscillazioni elettriche di grande frequenza 
utilizzate nella telegrafia senza fili siano provocate da sca- 
riche oscillanti di un condensatore traverso una conveniente 
auto-induzione, e da un oscillatore che provoca la scarica dis- 
ruttiva del condensatore quando il potenziale di carica di 
questo, collegato ad una bobina d’induzione, raggiunge un 
certo valore. Una delle estremità dell’ auto-induzione è col- 
legata alla terra, l’altra all’antenna. La frequenza delle 
oscillazioni è regolata dalla capacità e dall’autoinduzione del 
circuito, la regolarità dallo stato delle superfici dell’oscilla- 
tore e dalle sue proporzioni. 

Tale disposizione ed anche le modificazioni proposte 
presentano due grandi inconvenienti. Il primo si ha nel fatto 
che la maggior parte dell’energia emessa dall’oscillatore va 
perduta in scintille; il secondo sta nel rapido decrescimento 
delle oscillazioni per etfetto della resistenza relativamente 
grande introdotta nel circuito ove si sviluppano scariche 
oscillanti. 

Il trovato di Cooper Hewitt avrebbe appunto per iscopo 
di rimediare a tale inconveniente sostituendo al comune 
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oscillatore. un tubo a vapore di mercurio di cui diamo qui 
la disposizione. 

Formato da una boccia di vetro di 20 a 25 cm. di dia- 
metro, l’ apparecchio porta inferiormente due tubi verticali 
di 3 a 4 cm. di diametro, parzialmente riempiti di mercurio 
e a cui sono saldati due fili di platino costituenti i due 
elettrodi, come lo chiama l'inventore, dell’interruttore. l'atto 
il vuoto in tale recipiente prima di chiudere i tubi, esso 
non potrà più contenere che vapore di mercurio. 

Tale interruttore ad arco viene allora, come sì vede nella 
figura, collegato col trasmettitore di un apparecchio di te- 
legrafia senza fili. In esso A è il generatore in serie col 
primario di una bobina d’induzione il cui secondario forma 
circuito coi condensatori E ed F ed un risuonatore il cui 
primario G è messo a terra in H ed il secondario Z è colle- 
gato all’ antenna L. In derivazione su tale circuito è posto 
l interruttore V. 

Il modo di funzionare del sistema è basato sulle pro- 
prieta speciali dell’ Blettrodo negativo dei tubi a vapore di 


mercurio. La resistenza di questo al passaggio della corrente 
e assoluta fino a che la differenza di potenziale fra gli elet- 
trodi non ha raggiunto un valore molto alto; raggiunto il 
quale, cade istantaneamente ad un valore molto debole che 
esso conserva da quando il tubo è adescato, tino ad un valore 
molto basso della tensione, 14 volt circa. Dopo che la dif- 
ferenza di potenziale ha raggiunto questo debole valore, la 
resistenza dell’ elettrodo negativo riprende istantaneamente 
un valore alto che ridiventa subito molto debole dopo che 
la differenza di potenziale fra gli elettrodi ha raggiunto un 
certo valore, e così di seguito indefinitamente con una 
rapidità che dipende dalle dimensioni del tubo, dalla sua 
forma, dalla temperatura, dalla natura del generatore di 
elettricità e così via. 

Finché la differenza di potenziale fra C e D sarà infe- 
riore alla tensione critica per la quale l'interruttore V non 
costituisce un corto circuito, i condensatori E e F si cari- 
cheranno e nessuna elettricità passerà dal tubo. Una volta 
raggiunta la resistenza di tale tensione critica, la resistenza 
del tubo V diventerà istantaneamente molto debole, ed una 
scarica oscillante dei condensatori tenderà a prodursi tra- 
verso le spire G e il tubo V. 

È qui che intervengono allora le proprietà dell'arco vol- 
taico a mercurio perchè, dopo la prima semioscillazione 
quando la corrente di scarico diverrà nulla, la resistenza 
del tubo aumenterà istantaneamente, e non si potrà avere 
una nuova scarica che quando i condensatori si saranno di 
nuovo caricati fino a raggiungere la tensione critica alla 
quale il fenomeno si riprodurrà, e così di seguito finché la 
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tensione sviluppata dalla bobina B sarà superiore alla ten- 
sione critica. 

Si otterrà in questo modo una serie di impulsi tanto 
più rapidi quanto più rapidamente il secondario del trasfor- 
matore B potrà ricaricare i condensatori. Proporzionando 
convenientemente l’ alternatore A e il trasformatore B, la 
frequenza degli impulsi può arrivare anche a parecchi milioni 
di periodi per secondi. Anche con tale enorme frequenza, 
l’interruttore non si deteriora, perchè mentre qui l’oscillatore 
non si trova che in una atmosfera rarefatta di vapori di 
mercurio, ì comuni oscillatori disposti nell’aria e formati da 
sferette, rapilamente si scaldano e sono deteriorati. 

Regolando la tensione e la potenza del generatore in 
modo che la frequenza delle interruzioni prodotte dall’ in- 
terruttore coincida con quella corrispondente alla risuonanza 
del circuito nel quale si sviluppa la scarica oscillante, Fin- 
terruttore viene al agire come se non avesse resistenza al- 
cuna, perchè si ponno far coincidere le fasi di gran resistenza 
con quelle di corrente nulla. In queste condizioni le scariche 
oscillanti sì producono su un circuito di debole resistenza 
e perció, con un debole smorzamento ed un buon rendimento, 
poiché la resistenza del tubo non assorbe che una «debole 
potenza, contrariamente dunque a quanto si ha cogli oscil- 
latori ordinari. 

Secondo il dott. Michael L. Pupin, professore all’ Uni- 
versità della Colombia, le proprietà suddette dell’ arco al 
mercurio risultanti dalle ricerche di Cooper Hewitt sono as- 
solutamente nuove e costituiscono una scoperta di primo 
ordine di cui è ancora difficile di prevedere le conseguenze. 

L’ applicazione immediata di queste proprietà alla pro- 
duzione di oscillazioni elettriche darà un nuovo impulso alla 
telegratia senza fili, permettendo essa di sviluppare delle 
onde non solo potenti e persistenti, ma di una frequenza 
sufficientemente costante per ottenere un vero sintonismo e 
una sicura selezione. ' 


Elettrochimica. 
SULLA GRAFITE ARTIFICIALE. ! 


E noto, che il carbonio che la ghisa discioglie al- 
lorché è fusa lo abbandona col raffreddamento allo 
stato di grafite. Eguale forma allotropica assume il 
carbonio che si ottiene dai carburi di quei metalli che 
presentano una maggiore volatilità del carbonio stesso, 
quando con un forte riscaldamento si provoca la dis- 
sociazione degli elementi di cui sono composti. 

A questa categoria appartengono, ad esempio, il 
carburo d'alluminio e di ferro. Non è improbabile che 
nella conversione del carbone in grafite, mediante ri- 
scaldamento nel forno elettrico realizzata fino dal 1890 
da Girard e Street, non siano estranee le materie mi- 
nerali contenute nel carbone impiegato potendosi sup- 
porre che queste si convertino nei carburi corrispon- 
denti. Per lo sfruttamento del processo patentato da 
questi inventori la Societe Anonyme Le carbone ha 
stabilità apposita officina nelle Alpi francesi. 

Dal fatto che le lamine di grafite che pone in com- 
mercio contengono appena 3 ?/ di materie minerali, 
si può supporre che il calore dell'arco voltaico deve 
avere eliminata buona parte delle ceneri che il car- 
bone conteneva lu origine, 

La fabbricazione artificiale della grafite ha assunto 
crande importanza specialmente in America per opera 
dell’ International Acheson Graphite Company. la 
quale è in grado non solo di produrre la grafite in 
polvere partendo dal carbone, ma di trasformare in 
grafite anche degli oggetti gia foggiati con carbone 
comune. 

Il forno elettrico che questa Società impiega e a 
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resistenza, con funzionamento discontinuo. Dispone di 
due batterie di 5 forni ciascuna. Una sola funziona, 
essendo l'altra nel periodo di raffreddamento. I forni 
sono formati da canali in muratura la cui sezione in- 
terna è di m. 0.6 X 0.6. Il fondo e le pareti sono ri- 
vestite di carborondio (carburo di silicio), il quale offre 
rispetto ai rivestimenti di carbone il vantaggio di non 
abbruciare. Nei due lati minori del canale sono murati 
due grossi pezzi di carbone che servono da conduttori 
della corrente e frammezzo a questi si trova ammuc- 
chiato il carbone che si vuole riscaldare al calore del- 
Parco voltaico. 

Se si tratta di trasformare in grafite degli oggetti 
già foggiati, (che per lo più sono placche per elettrodi), 
si pongono nella direzione della corrente gli uni sopra 
gli altri fino a raggiungere 3 a 3 '/, tonn., coprendoli 
con carbone e carborondio in piccoli pezzi. 

La corrente è alternata e arriva uell'officina a 2250 V. 
per esservi ridotta a norma del bisogno. Si incomincia 
dapprima con 250 volt e 3000 ampere ed a mano a 
mano che la conduttività della carica aumenta si porta 
a 80 volt e 9000 amp., cioè ogni forno assorbe 1000 ca- 
valli. Il riscaldamento si prolunga per 24 ore ininter- 
rottamente per rendere completa la trasformazione. 
La durata vuole essere determinata con tentativi poiché 
se si prolunga oltre misura la grafite diventa eccessi- 
vamente compatta e tende a screpolarsi col raffredda- 
mento, mentrechè non riuscirebbe resistente e abba- 
stanza conduttrice se contenesse ancora del carbone 
inalterato. 

Allorche la carica di un forno si giudica ultimata 
si sospende l'arrivo della corrente e si lascia raffred- 
dave per parecchie ore, dirigendo l'energia elettrica 
in un altro forno. 

I prodotti che si preparano nell’ officina del Nia- 
gara sono d'ordinario formati da placche o prismi di 
uniforme aspetto, poco duri e che contengono poche 
sostanze minerali. 

In una sbarra la cui sezione era 7 X 7 em. si tro- 
varono 0.8 °% di ceneri. La trasformazione in grafite 
appariva completa anche nelle parti interne. Infatti, 
elettrolizzando una soluzione di soda caustica questa 
non si colorava che debolmente in giallo anche dopo 
24 ore. Le dimensioni massime degli elettrodi che la 
Acheson Compani è in grado di trasformare in gra- 
fite sono le seguenti: per i pezzi cilindrici cm. 12.5 di 
diametro e peri prismi 12.5 X 13.8 di lato, fino ad una 
lunghezza di 90 cm. 

Nella scelta del carbone che meglio conviene si 
tiene conto del fatto che la presenza di piccole quan- 
tità di ossido di ferro torna favorevole alla produzione 
della grafite, in ispecie quando vi è uniformemente di- 
stribuito in tutta la massa. 

Trattandosi della produzione della grafite che deve 
essere polverizzata, il carbone vuole essere ridotto in 
granelli simili a quelli del riso e per rendere possi- 
bile il passaggio della corrente occorre che nel cari- 
camento del forno vi si distribuisca nella parte me- 
diana uno straterello di carbone gia grafitato che corra 
da un capo all’altro. 

Nel forno si ammucchiano così 6 tonn. di carbone 
per essere sottoposte alla corrente per 20 ore. — Il 
prodotto si presenta leggiero, lucente come la grafite 
pura, e dai saggi fatti mediante l'azione a caldo del- 
l’acido nitrico si può dedurre che solo 2 °/, del carbone 
rimangono allo stato amorfo. 

A seconda della qualità del carbone e delle condi- 
zioni nelle quali si opera il riscaldamento e la successiva 
macinazione della gralite che si produce, è riuscito pos- 
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sibile di ottenere quest’ultima in tutte le diverse forme 
che presenta quella naturale, cioè allo stato di squame 
o di fogliette, come quella rinomata di Ticonderoga 
che serve per la fabbricazione dei crogiuoli, o per la 
lubrificazione, od allo stato di grande compattezza per 
la preparazione delle matite, od in polvere finissima 
per spalmare le matrici per la galvanoplastica, 0 per 
gli scopi della coloritura. 

La produzione annua della Acheson Company fu 
di kg. 390,436 nel 1900 e di 1,134,000 kg. nel 1901 per 
un valore di 119,000 dollari. 

Nello stesso periodo di tempo l’escavazione della 
grafite naturale nell'America del Nord fu rispettiva- 
mente di kg. 2,498,363 e 1,798,809 e nel 1901 se ne im- 
portò inoltre, specialmente da Ceylan, per un valore 
di 895,375 dollari. 

Come si vede, la grafite naturale ha perduto ter- 
reno, ed all’ industria della grafite artificiale rimane 
ancora un vasto campo da sfruttare. 

Il prezzo di vendita della grafite, secondo i dati 
sopra esposti, risulterebbe di cent. 57 per ogni kg., 
mentre per gli elettrodi se ne richieggono 107. Il costo 
dell'energia elettrica oscilla fra L. 106.25 e 132.50 per HP 
per le imprese che approfittano dell'officina centrale 
stabilita alle cascate del Niagara. Coloro che acquistano 
soltauto il diritto d'aequa e provvedono essi stessi il 
macchinario, pagano L. 42,50 all'anno per IP. 

Da ciò appare che l'industria della grafite dovrebbe 
essere possibile anche in molte località dell’ Europa, 
quando i processi di elettrolisi si diffondessero e re- 
clamassero l'impiego degli elettrodi di grafite. I van- 
taggi che questi presentano rispetto a quelli di car- 
bone amorfo non si limitano soltanto al fatto di essere 
assai consistenti e suscettibili di essere segati, tor- 
niti e lavorati in ogni modo, ma anche di logorarsi 
assai meno quando si impiegano per i forni elettrici, 
perché l'aria non li abbrucia tanto facilmente. Del pari 
resistono meglio all'ossigeno che si rende libero dagli 
elettroliti ed i prodotti di ossidazione sono insolubili 
e non colloidali come quelli del carbone amorfo. 

Mentre gli anodi di carbone amorfo formano cogli 
alcali dei composti bruni solubili che sono trasportati 
dalla corrente sul catodo, quelli di grafite per contro 
danno dell'ossido grafitico, insolubile che non reca di- 
sturbo nella elettrolisi. | 

La superiorità degli elettrodi di grafite é stata ri- 
conosciuta specialmente per la estrazione elettrolitica 
del nichelio dal cloruro di questo metallo e per quella 
dell'oro dalle soluzioni assai diluite dei cianuri doppi, 
che si ottengono esaurendo certi minerali col cianuro 
di potassio. In quest’ ultimo caso per l’alcalinità della 
soluzione gli anodi di carbone amorfo divenivano inser- 
vibili, perchè le materie brune prodotte si deposita- 
vano sul catodo di ferro e provocavano disturbi non 
facilmente rimediabili. 

Nelle officine americane si impiegano largamente 
gli elettrodi di grafite anche per la elettrolisi dei clo- 
ruri alcalini allo scopo di ottenere la soda e la potassa 
caustica, nonché il cloruro di calce, ciò che si è reso 
necessario per il fatto che quasi tutte le officine che 
sì occupano di questa lavorazione hanno adottato il 
sistema col catodo di mercurio. Pur ammettendo che 
coi perfezionamenti che ha subìto il processo di elet- 
trolisi a campana ideato dalla fabbrica di Aussig, questo 
possa avere il sopravvento sugli altri sistemi e non 
siano del tutto indispensabili gli elettrodi di grafite, 
si può tuttavia ritenere che all’industria della grafite 
artificiale si prepara un avvenire promettente anche 
nel nostro paese. g. 
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Illuminazione. 


LA FOTOMETRIA DELLE LAMPADE ELETTRICHE 
DR. J. A. FLEMING, M. A., F. R. S.! 


(Continuaz., vedi pag. 151). 


A causa della poca simmetria nella distribuzione di luce 
che si ha in una lampada ad arco, riesce molto importante 
il determinare l’intensità luminosa nelle differenti direzioni 
rappresentandola poi coi vettori di un diagramma polare in 
una conveniente scala. Vari sono 1 sistemi usati a questo 
scopo, ma il più conveniente è il seguente: 

Dall'alto di un telaio di legno di circa 9 piedi di altezza 
e 3 piedi di larghezza è sospesa la lampada da studiare. 
Sulle pareti verticali di tale telaio si hanno due aperture 
traverso le quali passano tubi di ottone o perni cavi a cui 
è collegato un altro telaio rettangolare come mostra il dia- 
gramma schematico della fig. 4. Sull' asse di tali perni cavi 
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Fig. 4. Fotometro Fleming per lampada ad arco. 


è disposto l’arco voltaico A. Mediante un quadrante con- 
venientemente disposto, ed una lancetta fissa al telaio si 
determina la posizione angolare di questo rispetto all'oriz- 
zonte. Come si vede dalla figura, il telaio girevole porta 
ire specchi piani 7, h 74 posti a 45° e che riflettono così i 
raggi dell'arco voltaico fino a renderli paralleli all’ asse del 
perno cavo, dal quale escono in un fascio cilindrico, qua- 
lunque sia poi la posizione angolare del telaio girevole. Come 
si vede, l'apparecchio puó servire per raggi emessi sotto tutte 
le inclinazioni rispetto all'orizzonte. Per mezzo di una lam- 
pada tipo ad incandescenza è poi possibile di determinare 
la totale e costante percentuale di perdita di luce sui tre 
specchi suddetti, e quindi applicare la necessaria correzione 
nelle misurazioni da compiere. 

Con tale apparecchio ed una lampada unitaria ad in- 
candescenza è facile la misura delle diverse intensità di 
luce della lampada ad arco in ogni direzione rispetto al 
piano orizzontale che passa per l’ arco stesso. Tale misura- 
zione è spesso poi incagliata a causa del continuo sposta- 
mento dell’ arco, e vi è perciò un periodo di massimo e di 
minimo nella luce in ogni direzione. Questa difficoltà tut- 
iavia può essere superata nello studio fotometrico dell’arco 
luminoso nelle diverse direzioni, riferendole ai valori otte- 
nuti per i raggi irradiati nel piano orizzontale. Ciò si ot- 
tiene col disporre altri tre specchi H, H; H; situati nel piano 
orizzontale dell’arco, in modo che i raggi riflessi da essi ab- 
biano la stessa direzione delle proiezioni orizzontali dei 
raggi riflessi dagli altri specchi superiori o inferiori ad essi. 


1 Lettura fatta all’/stit. of Elect. Eng. di Londra, 
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In ognì caso i raggi subendo la riflessione su tre specchi 
disposti a 45 gradi, non vi ha differenza nella perdita per 
riflessione, qualunque sia la inclinazione dei raggi rispetto 
all’ orizzonte. Si tratta allora semplicemente di determinare 
il rapporto delle intensità di tali raggi. 

Un sistema a questo scopo consigliato è quello di 
Sir W. de W. Abney, sistema .consistente in un disco metal- 
lico circolare diviso in settori alternativamente vuoti e pieni, 
nel quaie le aperture possono venire regolate mediante con- 
veniente spostamento di altro disco simile girevole rispetto 
al primo, come si vede nella fig. 5. Inter, onendo tali dischi 
girevoli sulla via dei raggi luminosi, si può, regolandone l'a- 


Fig. 5. Disco ad apertura variabile Fox-Talbot-Abney. 


pertura, ridurre ì raggi di maggiore intensità, fino ad esser 
eguali agli altri. 

Per mezzo poi di un fotometro Foucault o Rumford si 
può determinare il rapporto delle intensità luminose dei 
raggi emessi dall'arco in una direzione inclinata qualunque, 
rispetto a quelli emessi in direzione orizzontale. 

La questione se poi il sistema suddetto dei dischi gire- 
voli Fox-Talbot sia veramente razionale, fu trattata spe- 
rimentalmente al laboratorio Pender da W. C. Clinton che 
concluse affermativamente. 

Una sola, o meglio la media di diverse osservazioni fatte 
su una lampada tipo ad incandescenza, dà modo di deter- 
minare l’intensità media assoluta orizzontale e così stabi- 
lire il diagramma polare dell’intensità luminosa. 

(Continua). 


Materiali da costruzione. 
INTORNO ALLA COLORITURA DEL LEGNO. 


In una conferenza tenuta a Darmstadt al circolo dei 
chimici, il dott. W. Sonne! ha riferiti i risultati delle ri- 
cerche fatte per applicare i colori derivati dal catrame alla 
colorazione del legno. Contrariamente a quanto si è ritenuto 
fino ad ora, risulta che parecchi fra i colori artificiali resi- 
stenti alla luce meritano di essere preferiti sia per la facilità 
colla quale sì fissano, come per la vivacità delle tinte che 
forniscono. 

Le prove furono eseguite su 84 colori della Società ba- 
dese per la fabbricazione della soda e dell’anilina e seguendo 
le norme additate dal prof. Kast di Karlsruhe. Il procedi- 
mento ditferisce a seconda che trattasi della coloritura di 
legni per impiallacciare, o di quelli di grosso spessore che 
si impiegano come tali. 1 primi si pongono in una pentola 
di Papin entro un canestro di vimini colla soluzione colo- 
rante (gr. 0.8 a 2 per litro) e si scaldano alla pressione di 
1/, atmosfera tino a raggiungere la perfetta penetrazione 
della tinta. La durata del riscaldamento varia a seconda 
della siruttura più o meno compatta del legno e della na- 
tura della materia colorante, e oscilla fra 2 a 6 ore. Ottenuta 
la colorazione richiesta, i legni si lavano, si fanno essiccare, 
poi si leviga la superficie procedendo, ove occorra, alla lu- 
cidatura. Se per avventura la tinta non riesce uniforme, si 


1 Zeitschrift rür ana. Chemie, 1903, pag. 242. 
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ricorre alla spalmatura con un pennello, valendosi di una 
soluzione concentrata della stessa materia colorante. oppure 
di determinate miscele per correggere le ineguaglianze. 

Allorchè si rende necessario l’impiego di bagni coloranti 
formati di parecchi colori, la penetrazione della tinta non 
Sì ottiene se non dopo prolungato riscaldamento sotto pres- 
sione. Se trattasi di ottenere colorazioni chiare e brillanti è 
consigliabile di candeggiare il lezno tenendolo immerso du- 
rante un giorno in una soluzione ammoniacale di acqua os- 
sigenata al 3 9/,. 

Le tavole da impiallacciatura di grosso spessore esigono 
un trattamento diverso da quello sopra descritto. Dapprima 
vogliono essere sottoposte all’azione dell’acqua riscaldata alla 
pressione di 4 atm. e non è che dopo di avere eliminata la 
soluzione bruna formatasi, che possono subire la tintura in 
un autoclave alla pressione di 2 e 3 atm. 

Per la tintura in nero del legno in tutto il suo spessore, 
sì mordenza con una soluzione di soda caustica al 10 ^/,, poi 
lo sì riscalda a debole pressione e per 12 ore con una solu- 
zione acidulata con acido acetico e formata da estratto ac- 
quoso di legno campeggio, pirolignito di ferro e nigrosina. 
La tinta grigia 8i ottiene abbandonando per parecchi giorni 
le assicelle in una soluzione diluita e fredda di pirolignito 
di ferro. e 

Per fissare le materie coloranti sui legni d’opera si fa 
precedere la mordenzatura con una soluzione di sapone o 
di tannino, a seconda che trattasi di impiegare le materie 
coloranti acide o basiche. La soluzione della materia colo- 
rante si applica a caldo mediante un pennello, ripetendola 
fino a raggiungere la intensità voluta. D’ordinario per rag- 
giungere l'uniformità di colorazione occorrono tre spalma- 
ture e dopo ognuna di queste si deve far essiccare il legno 
e levigarlo colla carta vetrata. Per la tintura in nero si 
mordenza con una soluzione calda di soda caustica e si pro- 
cede alla spalmatura coll’ estratto acquoso di legno cam- 
peggio, susseguita da altra con pirolignito di ferro e nigro- 
sina. Per la tinta bigia si ricorre alla spalmatura con 
pirolignito di ferro assai diluito, modificando il tono con 
piccola quantità di azzurro. 

Per dare al legno di quercia l’aspetto che questo assume 
invecchiando col tempo, sì espone entro una cassa ermeti- 
camente ‘chiusa all’azione dei vapori d’ ammoniaca, quali si 
sviluppano collocando accanto al legno dei bicchieri conte- 
nenti dell’ammoniaca acquosa del commercio colla densità 
di 0.91. In tali condizioni, dopo 24 a 48 ore la tinta diventa 
bruna intensa. 

Questo trattamento può essere applicato direttamente al 
mobilio, quando si abbiano recipienti a perfetta tenuta del 
gas ammonico nei quali vi sì possa collocare. 

. Se alcune parti del legno devono conservare il colore 
naturale a scopo di ornamentazione, in quei punti vi sì ap- 
plica una patina che impedisca l’accesso dei vapori alcalini, 
per allontanarla in appresso. 

I procedimenti descritti sono di applicazione generale 
tanto per la grande industria, come per le piccole lavora- 
zioni. Le tavole tinte in tutto lo spessore per l'impiallaccia- 
tura sì adattano anche ai lavori d' intarsio. 

Per facilitare la diffusione di questi processi di colori- 
tura del legno sono stati istituiti dei corsi pubblici presso 
la stazione chimica di prova per le arti e le industrie del 
Granducato a Darmstadt, sull’ esempio della scuola già esi- 


stente a Karlsruhe. g. 
Notizie. 
Funicolari pel trasporto del carbone Genova-Bu- 
salia. — L’ing. G. Crotti tenne all’Associazione Granaria, 


in Milano, una Conferenza intorno a un progetto da lui com- 
pilato insieme coll’ ing. Carissimo, per l’impianto di una fu- 
nicolare Genova-Busalla destinata al trasporto del carbone. 
L'impianto si propone: a) di provvedere con meccanismi 
speciali a tutte le operazioni di sbarco dei carboni arrivanti 
nel porto di Genova, occupando coi detti meccanismi sol- 
tanto una piccola parte delle aree ora adibite allo stesso 
Scopo; è) di provvedere alla immediata, continua e costante 
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asportazione dal porto delle materie così sbarcate, nonché 
al loro trasporto sino a Busalla e successivo caricamento 
su vagoni e su zrandiosi depositi, impiegando all'uopo mec- 
canismi completamente inlipendenti dalle attuali lince fer- 
roviarie e di cosiruzione facile e rapida di esercizio sem- 
plice ed economico. Il concetto a cui il progetto sì informa, 
è di estendere a molto maggiore lunghezza, per quella parte 
di carboni che deve dirigersi oltre 1 Giovi, quella catena 
continua, quei va e vieni di piccoli elementi trasbordatori, 
dei quali oggi si suole disporre soltanto fra la stiva e la 
calata. Il movimento dovrebbe avvenire nel modo seguente: 
casse metalliche riempite a mano nella stiva verranno sol- 
levate da otto elevatori elettrici a ponte, distribuiti nel porto 
lungo le calate alla Sanità e Molo nuovo e da questi portate 
su vagoncini d'una ferrovia a doppio binario, a scartamento 
ridotto ed a circuito chiuso, con trazione funicolare con- 
tinua, la quale le trasporterà a Sampierdarena, attraversando 
in galleria il massiccio roccioso della Chiappella. Quivi le 
casse piene verranno afferrate da apposito meccanismo ed 
appese ai carrelli di quattro ferrovie funicolari aeree che 
si spingeranno attraverso al sistema montuoso dell’Appenino 
e, vallicatolo presso il passo dei Giovi, scenderanno a Bu- 
salla o ad una grande stazione di caricamento dei vagoni 
ferroviari od ai depositi. Questi carreMi viaggeranno a di- 
stanze regolari ed in modo continuo, attaccandosi alle ri- 
spettive funi traenti. A Busalla — ove sarà costruito un 
parco che si estenderà per una lunghezza di quasi 1020 m., 
ai lati delle stazioni delle ferrovie aeree, allacciato colla 
stazione della Mediterranea — i vagoncini saranno diretti 
o sopra vagoni, o sopra i depositi da caricare. Le casse, 
senza arrestarsi e senza staccarsi dai carrelli e dalle funi 
traenti, si rovesceranno, abbandoneranno il carico e ritor- 
neranno subito, vuote, a Sampierdarena e da quivi saranno 
ricondotte in porto per mezzo della funicolare terrestre. Ri- 
prese dagli elevatori e ridiscese nella stiva delle navi, le 
singole casse saranno pronte per un successivo lavoro iden- 
tico al descritto. Una sezione secondaria dell'impianto prov- 
vederà al caricamento del vagoni ferroviari diretti alle due 
riviere, a Sampierdarena, alla linea di Ovada, od alla sosta 
del carbone destinato al consumo locale di Genova o del 
porto. L' impianto che potrà trasportare annualmente ton- 
nellate 1.809.000, e stato preventivato in L. 10.000.000. 


Derivazioni d'acqua ad uso industriale. — IU si- 
gnor Giovanni Imberti, di Vertova, chiese di derivare dal 
torrente Vertova litri 250 di acqua al minuto, per creare 
con un salto di m. 12.07, una forza di cavalli dinamici ad 
uso industriale. 

— La ditta Legler, Hefti € C, di Ponte S. Pietro, ot- 
tenne di aumentare la forza idraulica, variando l’attuale 
distribuzione dell’ acqua del Brembo: formerà un nuovo 
salto presso Briolo e creerà una forza di cavalli dinamici 1115. 

— La Società per imprese elettriche Conti € C., di Mi- 
lano, ottenne di derivare dal Brembo, in S. Pellezrino, un 
volume massimo di 9 mc. di acqua, con aumento di me. 8 
sul volume accordato precedentemente, allo scopo di creare, 
con un salto di m. 57.116, una forza motrice media di ca- 
valli dinamici 6451 ad uso industriale. 


Per il nuovo ponte sul Po a Torino. — In un'adu- 
nanza del Consiglio comunale di Torino si discusse a lungo 
la questione del ponte Umberto I sul Po e si approvò poi, 
a grande maggioranza, la proposta della Giunta con la quale 
si accettava il progetto degli architetti Micheli e Ristori di 
Firenze e l'offerta dell'Impresa Allegri, Lazzari e C. 


Esposizione Bresciana 1904. — Sotto la presidenza 
onoraria dell' on. Zanardelli sì terrà a Brescia dal maggio 
al settembre 1904 una Esposizione Nazionale di Armi e Sport, 
e una contemporanea Esposizione Provinciale per l'Inlustria, 
l'Agricoltura e la Previdenza (Caseificio e Macchine agrarie 
internazionale). Coloro che intendono concorrere alla Espo- 
sizione tanto per le Armi da guerra, da caccia e da difesa, 
come pure in qualsiasi articolo d'ogni ramo dello Sport, do- 
vranno inviare domanda al Comitato Esecutivo in Brescia 
che fornisce a richiesta gli opportuni schiarimenti. 
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Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dall'8 al 14 Febbraio 1203. 


(Gli attestati numeri 51-70 del Vol, 164 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 10, i 


numeri 71-110 il giorno 12; i numeri 111-140 il giorno 14). 


(1l numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero cha seque 


è il numero d'ordine del Registro generale! 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 164/101, 64622, Pino Giuseppe, a Ge- 
nova « Télhydroscope pour voir ct photographier lo fond de la mer de la surface » 
richiesto il 31 luglio 1902, completivo della privativa 152/161, rilasciata il 24 mag- 
gio 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

164/122, 
la discesa, la propulsione ed il lavoro sott'acqua » richiesto il 4 giugno 1902, pro- 
lungamento per 1 auno della privativa 95/131, rilasciata il 6 giugno 1898, per 
1 anno dal 30 giugna, prolungata con L‘ostati 111/219, 127/45, 143/202. 

164/133, 65182, Sperber Eduard Alfred, a Dresda (Germania) « Canotto da sal- 
vamento a cricco » richiesto il 30 settembre 1902, prolungamento per anni 5 della 


633387, Kunkl Stefano e Pino Giuseppe, a Genova « Apparecchio per 


privativa 147/145, rilasciata il 21 gennaio 1902, per 1 anno dal 30 settembre 1901. 

IX. Elettrotecnica. — 164/60, 65568, Société anonyme Westinghouse, a Parigi 
« Nouveau système d'excitation des machines dynamos à courants alternatifs sa 
potentiel constant génératrices ou réceptrices synchrones ou asynehrones (système 
Hutin et Leblane) 7 richiesto 1°8 novembre 1902, prolungamento per anni 9 della 
privativa 89/15, rilasciata il 12 novembre 1898, per anni 6 dal 31 dicembre alla 
Société anonyme pour la transmission de la force par J'électricitó, a Parigi, poi 
trasferita alla richiedente. 

164/72, 64745, Johnson Eduard Hibberd, a New-York « Procédé et appareils 
perfectionnés pour garnir ou revétir des tubes en métal avec du papier ou autre 
matière analogue » richiesto il 7 agosto 1902, prolungimento per anni 3 della pri- 
vativa 93,334, rilasciata il 19 ottobre 1896, per anni 3 dal 30 settembre, già pro- 
lungata con attestato 116/123, 

164/76, 64964, Contal Camille, 
a Perfectionnements aux machines dynamo-électriques » richiesto il 9 settem. 1902, 


a Levallois Perret, e Gasnier Paul, a Parigi 


prolungamento per 1 anno della privativa 131/115, rilasciata il 17 dicembro 1900, 
per 1 anno dal 30 settembre. 

164/77, 65083. Cerebotani Luigi, a Monaco di Baviera, e la Società Joh. Friedr. 
Wallmann & C., a Berlino « Dispositif pour la lib:ration automatique du ruban de 
papier aux appareils Morse durant la transmission de télégrammes » richiesto il 
24 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 147/10, rilasciata il 
9 gennaio 1902. per 1 anno dal 30 settembre, 

164/78, 65094, Cerebotani Luigi, a Monaco di Baviera, ela Società Joh. Friedr. 
Wallmann & C.. a Berlino « Dispositif. pour le renversemont d'un mouvement 
transmis par des envois de courant électrique par l'entremis d'une roue de ren- 
contre, etc, avec utilisation d'un fll unique » richiesto il 24 settembre 1902, pro- 
lungamento per I anno della privativa 147/47, rilasciata l'11 gennaio 1902, per 
l anno dal 30 settembre 1901. 

164/115), 65173, Tesla Nicola, a New-York « Perfectionnements à la production 
au reglage et à l'utilisation des courants de grande fréquence et aux appareils 
employés à cet effet r richiesto il 30 settembre 1902, prolungamento per anni 9 
della privativa 83/355, rilasciata il 21 ottobre 1896, per anni 6 dal 30 settembre. 

164/121, 62902, Cantono Eugenio fu Giuseppe, a Roma « Nuovo apparato per 
la telegrafia elettrica » richiesto il 15 marzo 1902, prolungamento per 1 anno della 
privativa 108/174, rilasciata il 6 aprile 1899, per 1 anno dal 81 marzo, già prolun- 
gata con attestati 125/91 e 145/21. 

164/128, 65008, Sacerdote Secondo, a Milano « Variatore di corrente, sue rego- 
lazioni e snoi accessori » richiesto 1"% séttein, 1902, completivo della» ggiv. 141/181, 
nifasciata il 7.agosto 1901, per anni 3 dal 31 marzo. ui 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 164/93. 65148, Rosencrantz Isidor Bertram et Lanyon Robert Henry, a Chicago 
(8. U. A.) « Perfectionnement aux instruments è accorder les pianos et les orgues » 
richiesto il 27 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 147/18, 
rilasciata il 9 gennaio 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

164/98, 65156, Lambert Bennett Thomas. a Chicago (S. U. A.) « Procédé et 
appareils pour reproduire des enregistrements phonographiqnes » richiesto il 20 set- 
tembre 1902, prolungamento per anni 6 della privativa 129/164, rilasciata il 29 ot- 
tobre 1900, per 1 anno dal 30 settembre, gia prolungata con attestato 148/128, 

XI. Armi e materiali da guerra e da caccia. — 164/110, 05522, Boffola Gio- 
vanni, a Savona (Genova) « Meccanismo per fucile da caccia a retrocarica a tri- 
plice chiusura lateralo a scatto con 
chiesto il 28 ottobre 1902, per anni 5, 

XIT. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 164/79, 65109, 
Mingazzi Saturno, a Bologna « Ponte scomponibile a scorsoio per lavori murari e 
simili » richiesto il 23 settem. 1902, prolungamento per anni 6 della priv. 115/166, 
rilasciata il 27 novembre 1899, per anni 3 dal 30 setteinhbro. 

164/81, 65120, Hetzer Otto, n Weimar (Germania) « Travicello cavo in legno 


chiavistelli quadrangolari; trasversali » ri- 


per pavimenti con circolazione d' aria » richiesto il 23 settembre 1902, prolunga- 
mento per 1 anno della privativa 67/445, rilasciata il 3 agosto 1893, per 1 anno 
dal 30 settembre, già prolungata con attestati 73/180, 78/135, 83/328, 89/373, 102/16, 
115/248, 131/158, 147/50. : 

164/82, 65123, Confalonieri Paolo e Confalonieri Natale, a Milano « Nuove pia- 
strelle per pavimenti in legno atte ud essere posate direttamente sopra sottofondo 
di malta » richiesto il 23 settembre 1902, prolungamento per anni 3 della priva- 
tiva 114/59, rilasciata il 4 novembre 1899, per anni 3 dal 30 settembre. 

164/83, 65124, Confalonieri Paolo e Confalonieri Natale, a Milano « Nuove pia- 
strelle per pavimenti in legno ed asfalto, con zanche laterali o trasversali » ri- 
chiesto il 29 settembro 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 114/52, ri. 
lasciata il 4 novembre 1899, per anni 3 dal 30 settembre. 
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164/104, 65160, Meinecke H. (Ditta), a Breslau (Germania) « Disposition de 
soupape avec chargement alternatif à des compteurs de liquides combinés » richiesto 
il 29 settembre 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 82/317, rilasciata 
il I° settembre 1896, per anni 6 dal 80 settembre. 

164/138, 65193, Reiss Ernst, a Dusseldorf (Germania) « Finestra disposta n per- 
siana a richiesto il 30 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della priv. 144/210, 
rilasciata il 19 novembre 1901, per 1 anno dal 30 settembre. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calici ed altri materiaii da costruzione. — 
164/92, 65146, Fuerfeste Industrie Gesellschaft mit besehrankter Haftung, a Dússel- 
dorf (Germania) « Processo per ricoprire superfici di uno strato refrattario » ri- 
chiesto il 26 settembre 1902, per anni 15. 

164/118, 65172, Wernicke Paul, ad Eilenburg (Germania) « Metodo ed appa- 
recchio per il riempimento degli stampi col materiale che devo essere modellato 


per pressione » richiesto il 30 settembre 1902, prolungamento por 1 anno della - 


privativa 131/76, rilasciata il 12 dicembre 1900, per 1 anno dal 30 settembre, giù 
prolungata con attestato 147/168. 

XVI. illuminazione. — 164/75, 61944, Washington George, a Bruxelles « Nou- 
vean brûleur pour l'éclairage par incandescence au pétrole » richiesto il 29 ago- 
sto 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 83/41, rilasciata il 93 settem- 
bre 1896, per anni 6 dal 30 settembre. 

164/85, 65131, Fournier Joseph Barbe, a Parigi « Appareil destiné à l'éclairage 
par l'acétyléne liquide et applicable à divers autres usages » richiesto il 27 set- 


tembre 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 83,490, rilasciata il 7 no- . 


vembre 1896, per anni 6 dal 30 settembre. 

164/135, 65185, Létang Maro Pierre Emmanuel, a Parigi « Ensemble de moyens 
et procédé perfectionnés pour produire et utiliser le gaz acétylène » richiesto il 
30 settembre 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 53/166, rilasciata il 
6 ottobre 1896, per anni 6 dal 30 settembre. l 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 164/111, 
65165, Waldbaur Adolf, a Stuttgart (Germania) « Procédé et appareil de chauffage 
des liquides » richiesto il 30 settembre 1902, prolungamento per anni 5 della pri- 
vativa 147/140, rilasciata il 22 gennaio 1002, per 1 anno dal 30 settembre, 

164/120, 65175, Deutsche Thermophor Aktien Gesellschaft, a Berliuo « Processo 
ed apparecchio per mantenere caldi gli alimenti » richiesto il 30 settembre 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 147/61, rilasciata il 14 gennaio 1902, per 
1 anno dal 30 settembre 1901. 

164/127, 65176, Deutsche Thermophor Aktien Gesellschaft, a Berlino « Dispo- 
sizione per l'avviamento della cristallizzazione nei termofori » richiesto il 30 set- 
tembre 1902, prolungamento per I anno della privativa 147/62, rilasciata il 14 gen- 
naio 1902, per 1 anno dal 30 settembre 1901. 

164/128, 65177, Deutsche Thermophor Aktien Gesellschaft, a Berlino « Riscal- 
datore elettrico per il corpo umano » richiesto il 30 settembre 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 147/63, rilasciata il 14 gennaio 1902, per 1 anno dal 
30 settembre 1901. 

164/134, 65184, Munk Jacob e la Ditta Pick & Wintorstein, a Vienna « Appa- 
reil humecteur rafraichisseur et puriflcateur d'air » richiesto il 30 settembre 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 145/128, rilasciata il 30 novembre 1901, 
per 1 anno dal 30 settembre. 

XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubbiici. — 
164/124, 64902, Zimmermann Hans, a Francoforte s/M. (Germania) « Recipiente per 
trasporto di cibi cotti o gelati, ecc., mantenendone la temperatura a lungo » ri- 
chiesto il 27 agosto 1902, per 1 anno. 

XIX. Fliatura, tessitura e industrie complementari. — 164/68, 65108, Società 
anonima manifattura di lane, a Borgosesia (Torino) « Machine à imprimer le ruban 
de peigné ou autres matières textiles en plusieurs couleurs et faisant par une seule 
opération, les mélanges les plus variés » richiesto il 25 settembre 1902, prolunga- 
mento per anni 3 della privativa 150/160, rilasciata il 25 aprile 1902, per 1 anno 
dal 30 settembre 1901, al signor Lecloux Artur, a Stembert (Belgio) e trasferita 
alla richiedente. ( Continua). 
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INI CESARE, gerertte responsabile. 
0 


Per Costruttori 


di linee elettriche 


Parecchie migliaia di isolatori di por- 


cellana ad alta tensione (10.000 Volt) da 
cedersi a condizioni favorevoli presso la 
Società Anonima Elettricità Alta Italia — 
Torino, via Arsenale, n. 21. 


Ricerca di personale. 


Si cerca — per l Italia e subito — un CAPO- 
ATTREZZISTA pratico ed energico che conosca 
bene gli utensili di uso moderno nelle grandi 
officine che fabbricano dinamo-motori e tra- 
sformatori elettrici. Si preferirebbe un italiano 
con pratica acquistata in America, Svizzera o 
Germania. —  Dirigersi all Amministrazione 
dell’ Industria 1903. 
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Fabbrica di Macchine per le industrie 
tessili, in perfetto ordine di esercizio, cerca 
socio o capitalista che disponga di L. 150 mila. 

Rivolgersi all Ingegnere Carlo Barzanò, 
Via S. Andrea, 6 - Milano. 


POMPA DI CONDENSAZIONE PERFEZIONATA 


per la fabbricazione del Ghiaccio. 
(Privativa 54178). 


I signori H. RENNO, F. LUDWIG & H. UNTERBERG 
mettono a disposizione degli Industriali le loro Pompe; si 
offrono per impianti e anche licenze di costruzione. 

Rivolgersi al loro Rappresentante C. A. ROSSI, Roma, 
Via Farini, 5, Ufficio Internazionale per Brevetti d'In- 
venzione. 


NUOVO ESPLOSIVO. 


La Società per azioni « PROMETHEE » a Berlino, avendo 
perfezionato con la Privativa 61688 il suo processo per un 
nuovo esplosivo, avverte gli Industriali che e disposta di 
eseguire qualunque fornitura e di trattare per licenze di 
fabbricazione. 

Rivolgersi al suo Rappresentante C. A. ROSSI, Roma, 
Via Farini, 5, Ufficio Tecnico per ottenere Brevetti d' In- 
venzione in Italia e all’ Estero. 


Il signor Charles TUCKFIELD, Ing." a East Molesey 
e Dyson WESTON, a Londra, concessionario dei tre seguenti 
attestati di privativa: 


1. - Vol. 149, N. 243, per: « Perfectionnements 
aux moteurs rotatifs »; 

2. - Vol. 149, N. 244, per: « Perfectionnementa 
aux moteurs rotatifs »; 

3. - Vol. 149, N. 245, per: « Perfectionnements 
aux tiroirs de distribution pour machine 
à vapeur » 


è disposto a cedere i brevetti stessi od a concedere licenze 
di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per Pestero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. | 


Il sig. Jules, Charles, Fernand LAFEUILLE, a Parigi, 
concessionario dell’ attestato di privativa Vol. 39, N. 58012 
Reg. Gen. e Vol. 135, N. 207 Reg. Att., per: « Appareil de 
moulage et de turbinage pour la fabrication de sucre 
cristallisé en pains ou blocs de toutes formes et de 
toutes dimensions » è disposto a cedere la privativa stessa 
od a concedere licenze di applicazione a condizioni van- 
taggiose, i | 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per Pestero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


I signori John HALL & John VERITY, a Leeds (In- 
ghilterra), concessionari dell attestato di privativa N. 30119 
Reg. Gen. e Vol. 59, N. 85 Reg. Att, per: « Perfeziona- 
menti nelle ancore » sono disposti a cedere la privativa 
stessa od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
| Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


Si richiama l’ attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: 4 Perfectionnements aux piquages 
pour papier continu pour Jacquards, système Verdol » 
pel quale venne concesso in Italia alla Société Anonyme des 
Mécaniques Verdol, a Lione, un attestato di Privativa indu- 
striale in data 19 Giugno 1847, Vol. 87, N. 162, e ciò allo scopo 
di provocare eventuali trattative per la cessione della priva- 
tiva o per la concessione di licenze di esercizio della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, Torino. 


Macchine-utensili. - Specialista al 
corrente moderni tipi, assumerebbe direzione officina co- 
struzioni ; inizierebbe anche, in questo ramo dell industria, 
officine che avessero macchinario adatto. Indirizzare of- 


ferte all'Amminiatrazione del giornale: Tornio 400. 


VOLUME XVII, N. 15. 


MILANO, 12 APRILE 1903. 


L'INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Tie, TEL 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


. Parte Economica 


GIURISPRUDENZA SUL CONTRATTO DI LAVORO. 


La Giuria dei Probiviri — Industrie tessili — di 
Milano ha con sua decisione del di 11 marzo 1903 ri- 
soluto una controversia assai interessante per lin- 
dustria tessile. 

In che senso e fino a qual punto — ecco la que? 
stione — gli operai di questa industria debbono aste- 
nersì dal lavoro ogni qualvolta una nuova lavorazione 
esiga particolari adattamenti del telaio ? Il caso che 
sì presentava alla Giuria era il seguente: in uno sta- 
bilimento, nei primi di novembre del 1902, venne ten- 
tata la lavorazione d’un articolo affatto nuovo e simile 
tentativo venne fatto sul telaio dell’operaia B. la quale 
lavorava a fattura, cioè senza pattuizione della mercede 
giornaliera minima. La B. si trovò subito di fronte a 
difficoltà tecniche di ogni genere, che interrompevano 
e sospendevano di continuo il suo lavoro e ne pregiu- 
dicavano il risultamento utile per lei, tanto che spesso 
dovette rimanersene a casa per formale invito del prin- 
cipale, in attesa che si studiasse meglio lo speciale 
processo di lavorazione occorrente allo scopo, che vi 
si adattasse meglio il telaio, ecc. 

La B., dopo due mesi da che durava questo stato 
di cose, citò il principale per ottenere il pagamento 
della mercede di tutto il periodo durante il quale essa, 
pur essendo al suo servizio, rimase forzatamente di- 
soccupata. 

La Giuria ha considerato: 

Il contratto di locazione d’opera impone al condut- 
tore l'obbligo di pagare la mercede convenuta anche 
se, mentre il locatore si trovava pronto a mantenere 
i suoi impegni, l’opera non pote effettivamente essere 
prestata per fatto dello stesso conduttore. Che il con- 
duttore abbia mancato perchè non fu a lui sommini- 
strata in tempo utile la materia prima dai suoi forni- 
tori o per altra qualsiasi ragione dipendente dagli altri 
suoi contraenti o dalle condizioni ed esigenze stesse 
del lavoro, o anche per sua negligenza, ciò significherà 


soltanto che, secondo i casi, o avrà modo di farsi a : 


sua volta risarcire come danni anche le mercedi di 
disoccupazione, o dovrà imputare tali mercedi vana- 
mente corrisposte al rischio che è sempre inerente 
all’ impresa od imputarle alla propria imprevidenza. 
La Giuria aggiunse che un proprio uso non esiste 
nel senso che ogni qualvolta nell’ industria tessile si 
addiviene ad un cambiamento di lavorazione, che esiga 
particolari preparativi di produzione o adattamenti di 
telai, ecc. si inviti l’ operaia applicata al telaio di cui 
si vuol fare uso a rimanersene assente per il tempo” 


necessario a tali operazioni; in qualche caso soltanto 
sì segue questa pratica, ma si tratta di periodi brevis- 
simi di tempo, qualche mezza giornata appena. Se la 
pratica stessa si volesse applicare in proporzioni mag- 
giori, la impresa farebbe pagare agli operai una parte 
delle spese di produzione — altra non essendo la spesa 
che la impresa stessa sostiene per variare le sue la- 
vorazioni, per modificare i suoi prodotti, o per dar 
corso alle varietà delle commissioni che riceve dai 
clienti. 

Tanto meno può ammettersi in caso di locazione 
d'opera risolubile col preavviso consuetudinario di 
otto giorni: la Giuria ha, per ciò, nel caso speciale 
riscontrato nell'agire dell industriale una vera e pro- 
pria violazione del contratto e quindi ha pronunciato 
la sua condanna, dichiarando espressamente che nel 
caso « non si tratta della questione nuova e discutibile 
se sia o meno ammissibile in diritto la pretesa del 
conduttore d’opera di imporre al locatore d'opera una 
breve vacanza dalla fabbrica per le contingenze sopra 
ricordate.... » perciò la Giuria crede che in tal caso 
si potrebbe forse sostenere che anche l’operaio debba 
sostenere una piccola parte degli inconvenienti insiti 
nella stessa organizzazione dell industria tessile — il 
che vuol dire mancanza nell'operaio di azione per ri- 
petere la mercede pel brevissimo tempo che non ha 
lavorato e che fu strettamente necessario a preparare 
la nuova lavorazione. 


PER LA LEGGE SULLA DERIVAZIONE 
DELLE ACQUE PUBBLICHE. 


Intorno a questo argomento, sul quale a tante ri- 
prese ci siamo già intrattenuti, la Camera di Commercio 
di Como inviò al Ministero un’interessante memoria, allo 
scopo di chiedere che il regime delle acque sia informato a 
criterii di utilità generale anzichè a considerazioni d’indole 
esclusivamente fiscale. La Camera di Commercio di Como 
osserva che il Governo ha dimostrato di voler considerare 
le acque come facenti parte del patrimonio anzichè del de- 
manto dello Stato, come una attività che lo Stato possa 
sfruttare nel miglior modo a tutto suo vantaggio. Ne deriva 
che alla sana teoria che ispirò la legge del 1884, secondo la 
quale il canone imposto dallo Stato sulle concessioni di acque, 
per la sua mitezza, corrispondeva ad una specie di semplice 
riconoscimento del jus imperii, si va sostituendo l'altra che 
vorrebbe considerare il canone come un corrispettivo venale 
della intera utilità che è rappresentata dal godimento della 
derivazione d’acqua. La teoria è perniciosa: essa, lungi dal 
risolvere il problema, viene a distruggere con disposizioni 
fiscali il solo vantaggio naturale che abbia l’Italia e che è 
rappresentato dall'esistenza delle forze idrauliche. L’ istituto 
comense intravvede e denuncia il pericolo. Se non si vuole 
distruggere — esso dice nel memoriale — quel vantaggio di 
cui la natura ha dotato il nostro paese, occorre che il ca- 
none unitario a favore dello Stato (graduato, anche, se si 
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vuole, a norma dei casi) abbia ad essere sempre mitissimo, 
abbia ad essere cioè ragguagliato al costo dei fattori della 
produzione (per esempio i carboni) in luogo, nei paesi con- 
correnti, e non già al costo dei fattori stessi trasportati che 
siano in Italia (se di trasporto sono suscettibili) o altrimenti 
ragguagliato al costo del prodotto che col loro sussidio si 
ottiene all’ estero. Conseguenza logica di questo suggeri- 
mento: ostracismo assoluto al sistema della pubblica gara. 
Il memoriale comense la combatte, non soltanto perchè 
« toglie alle studioso di progetti di derivazione (di cui uno 
solo sopra molti può maturare e generalmente matura a 
pratica soluzione) il frutto delle sue fatiche, o perchè tale 
sistema può dare luogo ad intese fraudolenti; ma special- 
mente perchè esso, ragguagliando il costo dell’acqua a quello 
degli altri fattori e dello stesso prodotto recato in ltalia, e 
già aggravato quindi di spese di trasporto e dell’eventuale 
dazio, viene a distruggere il vantaggio (pur troppo nè no- 
tevole nè esteso, come comunemente si crede) naturale che 
esso rappresenta, ribadendo e consolidando la nostra infe- 
rioritá di fronte ai soverchianti vantaggi di cui la natura 
ha dotato i paesi concorrenti, determinando una depressione 
alla nostra facoltà di esportare, per un verso, o di resistere 
alla concorrenza dei prodotti esteri sul mercato nazionale 
per quei prodotti che abbisognano di tutela quando si re- 
cassero variazioni ai diritti d' importazione. » 

A questo proposito è bene tener presente che gli ele- 
menti naturali di produzione di forza termica che possiede 
l'estero e che l’estero ci manda, sono ancora suscettibili di 
enormi perfezionamenti, ancora piccolo essendo il rendi- 
mento delle macchine termiche, mentre quello dei motori 
idraulici ed anche elettrici ha già raggiunto un altissimo 
grado di rendimento, per alcuni non sorpassabile. 

La Camera di Commercio di Ccmo conchiude, esprimendo 
il voto che il Governo, per un lieve beneficio finanziario del 
momento, non voglia distruggere in germe la nostra poten- 
zialità avvenire di lavoro con gravi conseguenze economiche 
ed anche finanziarie. 

E aggiunge: 

Certo, non devonsi dimenticare opportune riserve a be- 
neficio dello Stato per i suoi bisogni diretti (esercizio fer- 
rovie elettriche, ecc.) ma devesi raccomandare che in pro- 
posito si provveda soltanto a ragione chiaramente bilanciata 
non postergando — per benefici di incerto o lontano avve- 
nire o per un apprezzamento esagerato di essi non ancora 
sanzionato economicamente dalla tecnica — beneficii certi 
e vicini quali si possono trarre dall’utilizzazione immediata 
delle acque in pro dell’ iniziativa privata. 

Ed in proposito devesi anche insistere perchè, in con- 
formità al disposto della legge vigente, la durata della con- 
cessione sia pure per un primo periodo di 30 anni; ma 
qualche garanzia di continuità a patti predeterminati sia 
data almeno per un secondo periodo di 20 anni, essendo ben 
nota la gravità delle spese d’impianto difficilmente ammor- 
tizzabili in un trentennio. 

Quanto al metodo procedurale, questa Camera fa voti 
perchè sia provveduto in modo da evitare le lungaggini, 
esiziali in linea economica, poichè i momenti d’agire — es- 
senzialmente mutevoli e sfuggevoli — devono essere imme- 
diatamente messi a profitto; e pericolose, contrarie ad uno 
dei finì che il legislatore deve proporsi (quello cioè di im- 
pedire le ingiuste speculazioni) perchè nulla avvantaggia 
meglio lo speculatore che le lungaggini medesime, le quali 
gli assicurano un lungo periodo di sfruttamento della sua 
iniziativa. Da ciò la necessità di largheggiare a favore della 
competenza delle autorità locali per la facoltà di concedere 
le derivazioni, facendo di queste chiare ed opportune distin- 
zioni e lasciando all'autorità centrale di interloquire soltanto 
neì casi più importanti. 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


ANCORA DI ALCUNI PRINCIPALI IMPIANTI ELETTRICI 
DELLA LOMBARDIA. 
(Vedi tavole a pagina 232-233 e 234). 


La visita che l'Institution of Electrical Engineers 
di Londra fece ora a questi impianti, ci dà occa- 
sione di ritornarvi sopra per portare a giorno le 
descrizioni che già ne abbiamo date frammenta- 
riamente. 


FERROVIE ELETTRICHE VALTELLINESI. ! 


In queste ferrovie, le quali comprendono i tronchi : 
Lecco-Colico (km. 39), Colico-Sondrio (km. 40.500) e 
Colico-Chiavenna (km. 26), trovasi in attività il primo 
esperimento, su larga scala, di trazione elettrica con 
correnti trifasi ad alta tensione utilizzate direttamente 
da motori a campo rotante. 

L' energia generata nella officina idroelettrica di 
Morbegno, sotto forma di correnti trifasi con tensione 
triangolare di 20.000 volt è distribuita, con una linea 


primaria avente uno sviluppo di circa 100 km., a nove 
sottostazioni di trasformazione; da queste la tensione 
primaria di 20.000 volt viene ridotta alla tensione di 
3000 volt che serve all’alimentazione dei motori, situati 
nelle automotrici e locomotive elettriche. 

Lo scartamento del binario é normale: la rotaia 
è del tipo Vignole da kg. 36 sul tronco Lecco-Colico 
e da kg. 27 sui tronchi Colico-Sondrio e Colico-Chia- 
venna. Il tracciato delle linee e accidentato: le curve 
sono frequenti e strette (fino a 300 m. di raggio); le 
pendenze arrivano fino al 22 ?/,, e, specie nel tratto 
Lecco-Colico, si contano numerosissime gallerie. 

La Società Italiana per le Strade Ferrate Meri- 
dionali, esercente la Rete Adriatica, pure cedendo la 
esecuzione dei lavori idraulici, la fornitura e la messa 
in opera di tutto il materiale meccanico ed elettrico 
mobile automotore alla Società per la Trazione Elettrica 
sulle Ferrovie, si è riservata la direzione di tutti i la- 
vori e l'esecuzione in economia dei lavori puramente 
ferroviari e di tutti gli impianti meccanici ed elettrici 
relativi alla sicurezza della circolazione dei treni. La 
Società per la Trazione Elettrica ha eseguito in eco- 
nomia i lavori idraulici. affidando alla ditta Schuckert 


1 Cenni sui principali impianti elettrici della Lombardia, pubblicati dalla As- 
sociazione Elettrotecnica Italiana. — Ganz & C.: Die Drehstr. Vollbahnen. — 


` Cserháty & v. Kandó: Der Betrieb. der Valtellinabahn, nella Zeit. d. V. d. I. 
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di Norimberga la fornitura e la .posa in opera del ma- 
teriale elettrico della Centrale, lasciando alla Casa 
Ganz $ C. la fornitura ed il montaggio del rimanente 
materiale di linea, delle turbine, del materiale mobile 
automotore, dei trasformatori, ecc. 

Come si e già accennato, l’energia viene prodotta 
per mezzo di un importante impianto idraulico che de- 
riva l’acqua dell'Adda a valle del ponte di Desco con 


Centrale di Morbegno. 


una diga lunga 250 metri; un canale di 4800 metri di 
lunghezza conduce l'acqua all Officina posta al Ponte 
di Ganda presso Morbegno. 

L'impianto utilizza un salto di 30 metri ed un vo- 
lume d’acqua di mc. 25, che sono disponibili, e quindi 
una potenza di 7500 HP effettivi. 

La stazione generatrice (fig. 1), alla quale l’acqua 
arriva mediante due tubazioni d’ acciaio del diametro 
interno di m. 2.50 e della lunghezza di m. 68, contiene 
attualmente 3 gruppi di generatori ognuno dei quali, 


Interno della Centrale di Morbegno. 


della potenza di 2000 kilo-volt-ampére circa, è costi- 
tuito da: 
una turbina Ganz, a reazione, a 150 giri, con 
regolatore a servomotore a olio; 
un alternatore trifase Schuckert a 12 poli, ge- 
nerante una tensione triangolare di 20.000 volt, con 
eccitatrice accoppiata. L'eccitazione delle eccitatrici e 
fatta con dinamo a corrente continua comandate da 
turbine indipendenti da 20 HP. 
Il gruppo ha soltanto due sopporti e la ruota della 
turbina è portata in falso. 
Dal quadro (vedi fig. 2 e 3) partono le linee a 
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20.000 volt (in totale 100 km.) che seguono quasi con- 
tinuamente il tracciato della ferrovia; gli isolatori di 
porcellana (v. fig. 4) sono composti di tre pezzi; i fili 
sono di rame nudo del diam. di 8 e 7 mm. e, per la 
maggior parte, sono appoggiati agli stessi pali che so- 
stengono i fili di servizio. 

Lungo il tracciato, a distanze medie di 10 km., sono 
scaglionate 9 sottostazioni, il cui schema d' inserzione 
risulta dalla fig. 5. Esse contengono ciascuna un tra- 
sformatore trifase da 450 kilo-volt-ampere col rapporto 
di trasformazione 20.000 a 3000 volt. Questi alimentano 
in parallelo la linea di servizio a 3000 volt, la quale è 
formata da 2 fili aerei, tesi sopra il binario a 6 metri 
d'altezza e distanti fra loro 90 cm. e dalle rotaie, elet- 
tricamente connesse fra di loro. Le fig. 6 a 9 rappre- 
sentano la sospensione della linea di servizio. I fili di 
servizio hanno isolatori in « ambroina » ed hanno un 
diametro di 8 mm. 

Questi sono assicurati a fili d' acciaio stagnati di 


4.5 mm. di diametro. I due fili di servizio non hanno 
un tenditore unico, bensì ciascun filo ha un proprio 
tenditore. Le estremità di questo filo tenditore sono 
fermate a isolatori di porcellana di forma speciale 
(fig. 10). Gli isolatori di ambroina consistono in una 
campana di ghisa racchiudente un bullone d'acciaio ri- 
vestito d'ambroina applicatavi sotto pressione. Esso ha 
inferiormente delle sporgenze che entrano in corrispon- 
denti tacche delle ganascie del reggi-filo. Dopo che le 
viti delle ganascie del reggi-filo sono state serrate, 
queste ponno ancora girare intorno a un asse orizzon- 
tale, il che impedisce che il filo di servizio s' abbia a 
inflettere in vicinanza alla sospensione. Le fig. 11 a 13 
rappresentano i sostegni dei fili di servizio. 

Assai interessante sono gli scambi aerei. Appositi 
interruttori a corna Schuckert situati nelle sottosta- 
zioni di trasformazione permettono di togliere la ten- 
sione elettrica alle diverse sezioni in cui sono divise 
le linee elettriche; questa disposizione permette di ri- 
vedere e riparare una sezione di linea senza interes- 
sare e disturbare le rimanenti. 

Anche nelle stazioni trovasi un interruttore a corna 
Schuckert manovrabile a distanza coll'acqua sotto pres- 
sione di 50 atmosfere che serve pure alla manovra 
degli scambi e dei segnali; con questo interruttore si 
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può togliere la tensione elettrica a tutta l’apparecchia- 
tura aerea della stazione. 

L'interruttore può venir chiuso per ristabilire il 
circuito soltanto quando il segnale corrispondente è 
stato messo sulla via libera. La linea di servizio prima 
e dopo ogni stazione è collegata con delle diramazioni 
laterali, le quali si trovano al di là dei tratti di linea 
che si ponno metter fuori circuito (fig. 14). 


ME 
e arto + 


Vettura automotrice. 


Le vetture automotrici sono del tipo a carrelli. 
La lunghezza fra i respingenti è di m. 19; la distanza 
fra i perni dei carrelli di m. 11.50; il peso a vuoto, 
compreso l'equipaggiamento elettrico, di kg. 54.000 circa. 
Ogni vettura porta 4 motori da 150 HP: due (princi- 
pali) ricevono la corrente trifase a 3000 volt nello stator. 
Per la marcia a grande velocità (70 km. ogni ora), 
il « rotor » di questi motori è messo in corto circuito, 
mentre per l'avviamento e la marcia a velocità ri- 
dotta, la corrente generata dai rotor dei motori prin- 
cipali alimenta gli stator degli altri due motori (ausi- 
liari), formando così la nota disposizione « in cascata ». 


Lucomotiva elettrica. 


I motori sono a 6 poli e sono montati direttamente 
sugli assi delle ruote (fig. 15). 

Il trolley (fig. 16-18) consta di una sbarra di ma- 
teria isolante che porta due cilindri di rame elettro- 
litico di 80 mm. di diametro, i quali girano su cuscinetti 
a biglie. La corrente passa attraverso a contatti di car- 
bone applicati alle due estremità dei cilindri e mediante 
cavi isolati entra nella vettura. 

I reostati sono a liquido e tutte le manovre, com- 
prese quelle del trolley, sono eseguite pneumaticamente, 
a mezzo di apparecchi assai ingegnosi. 

Lo schema d'inserzione degli apparecchi sulla car- 
rozza risulta dalla fig. 19, mentre le fig. 20 e 21 si 
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riferiscono alle disposizioni della cabina del mano- 
vratore. 

La leva del controller ha tre posizioni. Nella po- 
sizione di riposo (fig. 22) i motori sono disinseriti; nella 
posizione della fig. 23 (piccola velocità) i motori sono 
disposti in cascata; nella posizione della fig. 24 (grande 
velocità) non sono inseriti che i motori a grande ten- 
sione. 

Il compressore d'aria insieme col motore, un ser- 
batoio d'aria compressa e un distributore automatico 
sono alloggiati in un comparto isolato (fig. 25-27). 

Le vetture automotrici possono rimorchiare un 
peso di 70 tonnellate alla velocità di 70 km. e di 
90 tonnellate alla velocità di 30 chilometri. Le loco- 
motive elettriche che servono per il servizio dei treni 
merci sono formate da due truck accoppiati: ogni 
truck ha due assi con motori direttamente infilati su 
di essi, da 250 HP Puno; la loro velocità è una sola, 
da 30 a 35 km. all'ora. Pesano 46 tonnellate e possono 
rimorchiare sulla pendenza del 22*/, massima delle 
linee Valtellinesj, un peso di 200 tonnellate. 

Le fig. 28-31 rappresentano la locomotiva e la fig. 33 
lo schema d'inserzione degli apparecchi elettrici su 
di essa. 

Vetture e locomotive furono costrutte dalla Ditta 
Ganz $ Co. di Budapest alla quale si devono altresì, 
quasi per intero, tutti i dispositivi concernenti questo 
sistema di trazione. 

Il servizio è attualmente disimpegnato da dieci 
vetture automotrici e da due locomotive elettriche. 

La circolazione dei treni é garantita dal sistema 
di bloeco con bastone pilota tipo Webb & Thompson, 
automatico. Ciascun guidatore non può partire da una 
stazione se prima non ha ricevuto il bastone pilota e 
siccome dei due apparecchi comprendenti una sezione 
di blocco non si può estrarre che un solo bastone, ne 
consegue che sulla sezione stessa non vi può essere 
che un solo treno. (Continua). 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


ACCENSIONE ELETTRICA DI MOTORI A GAS 
AD ESPLOSIONE. ! 


E noto come il successo del primo motore Lenoir 
del 1860 fu dovuto al sistema di accensione elettrica, 
e come la concorrenza che altri sistemi le fanno 
sia sempre vinta da essa, come avviene auche per 
l'automobilismo. 

Attualmente due sistemi principali si contendono 
la superiorità, e cioè la bobina d'induzione, e la scin- 
tilla di rottura della corrente prodotta da una macchi- 
netta magneto-elettrica; quest’ultimo sistema, relativa- 
mente nuovo nell’automobilismo, permette la soppres- 
sione delle pile e degli accumulatori che sono, come 
e noto, la sorgente di grandi noie. 

A rappresentare il sistema di accensione colla bo- 
bina d'induzione serve lo schema della fig 1. Come si 
vede in esso la pila E è collegata da una parte col 
primario P della bobina ed all’altro polo coll’incastel- 
latura M della macchina. Tale sistema ancor molto 
impiegato è press'a poco quello di Lenoir, e, come ve- 
dremo poi, i principali perfezionamenti si riferiscono 
alla camma C, all'oscillatore T e al becco B. 

La fig. 2 rappresenta schematicamente il sistema a 
macchinetta magneto-elettrica, tipo Deliége: una bobina 


1 Éclairage Électrique, 1903, pag. 403. 
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simile a quella a doppio T di Siemens, e posta fra i poli 
di un magnete permanente 4, può ruotare attorno ad un 
asse O ed è comandata da una leva ad angolo L il cui 
braccio orizzontale è trattenuto da una potente molla A. 
Quando la camma C incontra la leva Z, questa è spostata 


Fig. l. Accensione con rocchetto Ruhmkortt. 


dalla sua posizione di equilibrio in modo che la bobina B 
si porta dalla posizione a ò alla posizione c d. Una 
volta che la camma C abbandona la leva L, la molla R 
richiama bruscamente ia leva stessa e riconduce così 
la bobina B in a d. Per effetto di questo rapido mo- 
vimento, si sviluppa subito in B una corrente intensa 
essendo il suo circuito chius» nell’interno del cilindro 
pel contatto fra l'accenditore Z ed una piccola leva /. 
Quest'ultima è poi comandata da un'asta £ ed una for- 
chetta F; al ritorno di £ alla sua posizione di equili- 
brio la forcella F prende l’estremità inferiore della 


Fig. 2. Accensione con macchinetta magneto-elettrica. 


leva / e produce così il brusco distacco di / e di /. 
Regolando l’ istante del colpo in modo che la rottura 
sì faccia colla massima intensità di corrente, si produce 
fra le punte una scintilla elettrica che opera nel mo- 
tore l'accensione voluta. 

Nei sistemi attualmente in uso*le modificazioni 
principali furono quelle portate alla macchina ma- 
gneto-elettrica e al sistema di rottura del circuito. 


SCINTILLA. — Qualunque sia il sistema adottato, è 
indispensabile che la scintilla abbia a scattare, come 
si esige dalla pratica, prima del punto morto. Ciò perché 
l'accensione del gas, si propaga abbastauza lentamente 


nel gas stesso (5 metri al 1”) e non può esser completa 
al punto morto, come vorrebbe la teoria. 

Certi costruttori ammettono che tale anticipazione 
sì mantenga costante per una data specie di motori 
e si contentano di ritardare l’ accensione all’ avvia- 
mento. Tale sistema non è però applicabile che con le 
macchinette, perché l’istante in cui scatta la scintilla e 
determinato dalla posizione geometrica del punto di 
rottura; colle bobine invece si ha un ritardo variabile 
fra l'istante in cui si rompe il circuito e quello in cui 
scatta la scintilla. 

La scintilla che si forma dunque nel cilindro è 
differente pei due sistemi. Quella formata dalla bobina 
si ha tra due punti a distanza fissa, e bisogna che la 
bobina produca una f. e. m. superiore al potenziale di 
esplosione corrispondente a tale distanza; si sa poi 
come detto potenziale di esplosione cresca colla pres- 
sione dei gas come anche dipenda dalla forma e dalle di- 
mensioni delle superfici. Finora però non sembra siano 
state fatte delle serie esperienze sull'influenza della 
pressione nei gas compressi. La resistenza degli ac- 
censori rispetto alla scintilla non è poi così grande 
come si credette un tempo, perchè bastano sovente 
bobine leggierissime per produrre l’accensione anche 
nei motori ad alta compressione: tuttavia è sempre 
prudente impiegare bobine abbastanza potenti e ben 
isolate, onde potersi difendere contro tutti gli accidenti 
che si presentano in pratica, come deposito d'olio sul 
becco che aumenta la resistenza alla scintilla; depo- 
sito di carbone che può formare corto circuito, ecc. 
Nei gas compressi poi la scintilla è quasi sempre oscil- 
lante a corto periodo. | 

La scintilla di rottura é piü facile a prodursi, poiché 
una volta che il contatto è rotto, la f. e. m. di autoin- 
duzione, diventa molto elevata, mentre la distanza è an- 
cora debole. È poi necessario che sia abbastanza grande 
l'energia impiegata, perché il calore della scintilla non 
abbia ad essere assorbito completamente dai pezzi a 
contatto. 


BoBINE. — I rocchetti impiegati per l'accensione 
sono capaci di dare nell'aria delle scintille da 3 a 20 mil- 
limetri: non presentano nulla di particolare se non 
che si è cercato di farne degli utensili robusti e poco 
ingombranti. 


INTERRUTTORI. — Molto usato fu l'interruttore clas- 
sico di Neef (fig. 3), più o meno modificato. Due nuovi 
tipi di interruttori sono quelli di Carpentier (1900) e 
Arnoux e Guerre (1902). 

Per il primo la lama della molla R e la massa di 
ferro M al suo estremo formano uu sistema oscillante 


Fig. 3. Interruttore Neef. 


avente un dato periodo di vibrazione ben determinato, 
sì che è ben difficile di cambiare la frequenza delle in- 
terruzioni. Regolando la distanza fra la massa di ferro 1 
ed il nucleo F si arriva a modificare lintensitá media 
della corrente, Pampiezza dell’oscillazione di M, e ben 
poco la frequenza. Ne consegue che un simile interrut- 
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tore difficilmente si adatta alle diverse velocità del 
motore. 

Un buon interruttore per bobine d'accensione deve 
rispondere alle condizioni seguenti: interrompere la 
corrente ad una intensità ben stabilita per la regola- 
zione; operare in modo che grande sia la velocità di 
interruzione, di separazione cioè delle punte di con- 
tatto; il sistema non deve avere un periodo proprio 
speciale, o questo periodo deve essere molto breve, in 
modo che le scintille abbiano a scattare sempre al mo- 
mento preciso. 

Furono appunto queste le condizioni che Carpentier 
ha cercato di ottenere nel suo interruttore automatico. 
Come si vede nella fig. 4 che rappresenta questo ap- 
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Fig. 4. Interruttore Carpentier. 


parecchio, il pezzo di ferro M oscilla intorno ad O; 
allo stato di riposo esso si appoggia su una vite d'ag- 
giustamento V'. Una molla R parallela al pezzo M 
esercita su questa uno sfurzo costante e indipendente 
dalla posizione di .M. 

Il circuito resta così chiuso dalla vite V e dalla 
molla L. Una volta che la corrente lanciata nella bo- 
bina, quando l'intensità raggiunge un valore sufficiente 
per determinare su M un'attrazione eguale all’ azione 
della molla R, la lama di ferro M lascia il suo appoggio V! 
e si avvicina al nucleo F; in tale movimento però essa 
viene ad incontrare la lama Z che essa trascina per 
effetto di un colpo brusco dovuto alla velocità gia rag- 
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giunia da M. La rottura della corrente fra V ed £ si 
ottiene dunque a grande velocità e, se la scintilla pre- 
cedente ha causato un leggero ingranamento alle su- 
perfici di contatto, tale ingranamento resta rotto dal 
colpo suddetto. 

Per effetto poi della disposizione della molla R ed 
anche della presenza della punta V', la lama M non 
ha un periodo proprio di vibrazione: essa non ha che 
da allontanarsi da V! quando l'intensità raggiunge un 
conveniente valore e da ritornare su V! quando detta 
corrente cessa. 

Una bobina munita dell’ interruttore Carpentier 
messa in circuito con una pila, prende un movimento 
regolare il cui periodo dipende quasi unicamente dalle 
condizioni elettriche del circuito. Infatti la paletta M 
non può spostarsi che quando Vintensità ha raggiunto 
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un valore speciale stabilito regolando l’interruttore. 
Tale intensità di regolazione dipende poi dalla f. e. m. 
dall'auto-induzione e dalla resistenza del circuito (vedi a 
e 5 nella fig. 5); la separazione fra V e L si produce 
quasi subito, .M ritorna alla posizione di riposo e la 
lama Z cade istantaneamente su V sì che il circuito 
torna a chiudersi quasi istantaneamente. 

Per un’altra curva di regolazione 5 della figura 5 
suddetta la rottura del circuito si produce prima, ma 
il tempo perduto è lo stesso, sì che la frequenza non 
aumenta cosi velocemente come la forza elettromotrice. 

Come si vede, questo interruttore presenta da una 
parte il vantaggio di trovarsi sempre nelle stesse con- 
dizioni e d'altra parte quello che, per una data cor- 
rente, la scintilla si produce sempre in capo ad un 
dato tempo che basta per regolare corrispondentemente 
l’anticipazione dell'accensione. 

Ció non é invece coll'interruttore di Neef special- 
mente poi se si tratta di grandi velocità: la lama con- 
iinua a vibrare fra i contatti successivi colla camma, 
senza però che l'ampiezza delle sue vibrazioni sia così 
grande da rompere i contatti V ed R (fig. 3); se la 
camma chiude il circuito al momento in cui la massa M 
si avvicina al nucleo, l' attrazione da questo operata 
accelera il movimento e produce la rottura quando 
l'intensità é ancora troppo debole per dare una sciu- 
tilla; bisozna aspettare perciò la scintilla seguente per 
ottenere l'accensione. In generale tale specie d'inter- 


Fig. 6. Interruttore Arnoux e Guerre. 


ferenza dei movimenti della camma e della molla, 
cambia l'intervallo del tempo fra la chiusura del cir- 
cuito e la scintilla, Panticipazione all'accensione resta 
irregolare, e la potenza del motore diminuisce. A to- 
gliere tale difetto, bisogna dare agli interruttori oscil- 
lanti, un periodo d'oscillazione molto piccolo come nel 
sistema Arnoux e Guerre. 

In tale interruttore (fig. 6) le lame delle molle Li 
e D fra le quali si stabilisce il contatto, sono in ac- 
ciaio, e la piastra di copertura F è in ferro. La la- 
mina D è compressa contro A e tende a seguire que- 
st'ultima finchè viene a toccare l'anello 77. Quando la 
corrente traversa l'avvolgimento del rocchetto, il nu- 
cleo di questo attira la molla A e siccome esso poi 
magnetizza contemporaneamente i tre pezzi A, Fe D, 
la ripulsione che si forma fra le lame tende ad aumen- 
tare la velocità con cui A si avvicina al nucleo. 

Analogamente poi a quanto si ha nell’interruttore 
Carpentier, la rottura riesce qui molto brusca, A muo- 
vendosi velocemente in moto quando D incontra 
l'estremo ZH. 

Con tale interruttore si ottengono 436 rotture al 
minuto secondo, quando la bobina è alimentata da due 
accumulatori; glj interruttori Neef invece arrivano 
appena a 100 rotture al minuto secondo. | 

( Continua ). 
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Focolai e Forni. 


IL FORNO ELETTRICO 
PER LA FUSIONE DELL'ACCIAIO. ! 


Da parecchio tempo F. A. Kjellin si era proposto 
di attuare indüstrialmente la produzione dell' acciaio 
nel forno elettrico incoraggiato dal primo tentativo 
che Siemens fece nel 1879. Questo elettricista aveva 
ottenuta la fusione valendosi del calore dell’arco vol- 
taico, disponendo entro crogiuolo di grafite il metallo 
da fondere, per modo che si trovasse fra due elet- 
trodi di carbone. Uno di questi, mobile ed affusellato 
era avvicinato od allontanato dal fondo del crogiuolo 
da un meccanismo elettromagnetico che permetteva 
di regolare la lunghezza dell’ arco voltaico. Codesto 
fornello presentava però gli inconvenienti dovuti alla 
eccessiva temperatura dell’arco voltaico, che è valu- 
tata 3700° C. e, cioè, in alcuni punti l’acciaio subiva un 
riscaldamento troppo elevato e corrodeva il carbone 
degli elettrodi in proporzioni tanto esagerate da in- 
fluire sensibilmente sul costo. 

L'ossido di carbonio che si formava in seguito alla 
combustione della grafite rimaneva imprigionato nel- 
l’acciaio e perciò non appariva la possibilità di appli- 
care con vantaggio questo metodo di fusione. 

L'uniforme riscaldamento dell’acciaio sarebbe stato 
raggiunto, quando lo si facesse attraversare da una forte 
corrente, che per la resistenza opposta dal metallo, po- 
tesse sviluppare tanto calore da farlo fondere. Siccome 
però la conduttività dell'acciaio fuso è ancora relati- 
vamente grande, così si è obbligati ad impiegare cor- 
renti di grande intensità ed a valersi di condutture di 
rame di grande diametro per evitare perdite nella 
tensione. 

Il dott. De Laval ha cercato di rimediare a siffatto 
inconveniente obbligando la corrente ad attraversare 
uno strato di scorie, le quali oppongono una resistenza 
assai più grande di quella dell’ acciaio e perciò assu- 
mono temperatura tanto elevata da indurre la fusione 
anche nel metallo sottostante. Seguendo tuttavia questo 
sistema si presentavano ancora gli inconvenienti do- 
vuti agli elettrodi di carbone, sia perchè la resistenza 
che oppongono al passaggio della corrente è causa di 
perdita nella tensione, sia per l'inquinamento che in- 
ducono nell'aeciaio le parti che sono corrose. Lo spe- 
diente di raffreddare artificialmente gli elettrodi crea 
altre difficoltà dovute alle proprietà magnetiche del- 
l’acciaio. 

. Per avere correnti di sufficienti intensità si è ri- 
corso a quelle alternate, ma con ció la corrente si 
concentra alla superficie degli elettrodi in seguito ai 
fenomeni magnetici e si hanno perdite notevoli nella 
tensione a scapito del rendimento elettrico dell’ im- 
pianto. 

Per superare tutte codeste difficoltà nel maggio 1899 
Kjellin consigliò a Benedicks, proprietario di un’ ac- 
ciaieria, un forno senza elettrodi. Il principio su cui 
si fonda appare dalla unita figura. Il canale circolare a a, 
forma il crogiuolo ed ha le pareti ed il fondo in mu- 
ratura col coperchió mobile 5. Nel centro si muove 
il nucleo quadrato c, formato da lamine sottili di ferro 
dolce ed il rocchetto d d, di filo di rame isolato. Il 
nucleo si trova al di fuori del forno e forma un ret- 
tangolo che rispetto all’ ambiente del forno si trova 
in una posizione analoga a quella di una pila. I fili d, d 
si trovano collegati coi poli di una dinamo a corrente 


1 Oester, Zeitschrift für Berg-und Hiittenwesen, 1903, pag. 180, 
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alternata. Allorché questa passa attraverso al rocchetto 
il nucleo di ferro si magnetizza con intensità ed in 
direzione che varia a determinati istanti, senza inter- 
ruzione e la sua azione si esercita sul metallo che 
trovasi nel canale circolare “ingenerandovi una cor- 
rente alternata. Il bagno di acciaio forma in tal modo 
un inviluppo al nucleo del rocchetto e l’intensità della 
corrente diventa pressochè eguale a quella prodotta 
dal generatore moltiplicata per il numero degli strati 
di filo del rocchetto d d. La tensione diminuisce per 
conseguenza quando la corrente aumenta di densità. 
In tal modo trova applicazione un generatore per cor- 
rente alternata e di alta tensione senza esigere l' im- 
piego di elettrodi che assorbono dell’energia elettrica. 
Con condutture di rame di sufficienti dimensioni riesce 
possibile di inviare nel forno correnti alternate di de- 
bole tensione e di grande intensità. 

Vuolsi che il forno costruito secondo questo con- 
cetto abbia fornito dell'acciaio di ottima qualità e nei 
riguardi tecnici l’autore non esita a considerare risolte 
tutte le difficoltà. Non altrettanto può dirsi però dal 
lato economico, poichè con una dinamo di 70 kw. non 
sì poterono ottenere che 270 kg. di acciaio nelle 24 ore. 
Il crogiuolo non poteva contenere che 80 kg. di me- 


tallo, ma con altro di maggiori dimensioni (180 kg.) . 


la produzione raggiunse 600 a 700 kg. giornalmente. 
Il rendimento fu ritenuto ancora insufficiente per consi- 
derare rimuneratrice l’operazione e siccome rimane- 
vano disponibili 300 HP di forza idraulica dapprima 
utilizzata da una fabbrica di cellulosa al solfito, di- 
strutta da un’incendio, così fu decisa la costruzione di 
un nuovo forno che potrà ricevere per ogni carica 
kg. 1800 di metallo e che sarà suscettibile di produrre 
annualmente 1500 tonn. di acciaio. 

Per la fabbricazione della qualità migliore di ac- 
ciaio per utensili, il procedimento suggerito consiste 
nell’ introdurre nel canale circolare, dopo di avere 
estratta la metà abbondante del metallo fuso che vi si 
trova, dapprima dei pezzi di ghisa, poi rottami di ferro 
nella proporzione che occorre perché il prodotto abbia 
il voluto tenore di carbonio. Avvenuta la fusione ed 
allorchè il metallo ha subìto un forte riscaldamento 
sì aggiunge piccola quantità di ferromanganese e si 
mantiene ad alta temperatura per altri 30 minuti. A 
questo punto si procede alla colata come nel caso della 
fusione dell’acciaio nel forno Martin per iniziare un’ul- 
teriore operazione. Come appare dal disegno il servizio 
del forno riesce facile perchè la bocca del crogiuolo 
si trova allo stesso livello del palco dal quale si fa il 
caricamento. 


Se nel nuovo impianto troveranno conferma i 
risultati riferiti dal signor Kjellin, la elettroside- 
rurgia entrerà in una fase assai più promettente di 
quella che fummo indotti a predire allorchè fu de- 
ciso l'impianto dell'officina di Darfo, poichè le dif- 
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LEGGEND 


Fig. 1. Pianta della centrale. — Fig. 2. Schema d'inserzione della stazi 
turbina. c Regolatore centrifugo (velocità normale 150 giri, massima 170). d 8 
— Fig. 3. Quadro della centrale: I, II. III, IV, Riparti degli alternatori. 
b Voltometro di sincronizzazione. c Amperometro per gli alternatori. d Comm 
tazione. f Volantino pel reostato di eccitazione. g Leva di commutazione. h 
î Voltometro pel circuito esterno. k Amperometro pel circuito esterno. 1 Cont 
d' inserzione delle stazioni di trasformazione. A 20.000 volt: A Vulvole fusibi 
Wurts. E Resistenze a carbone.  Parafulmini a corna. G Bobina del trasf 
le parti corrispondenti del circuito a 3000 voit). J Isolatori di sezione. S Sb: 
su curve fino a 1000 metri di raggio. — Fig. 7 e 8. Sospensione linea di se 
Fig. 9. Sospensione linea di servizio nelle stazioni. — Ale 10. 1Isolatore 1 
Fig. 14. Schema di una stazione. (Le frecrie indicano la posizione dei 
— Fig. 16-18. Trolley. — Fig. 19. Schema d'inserzione degli apparecchi sul! 
mutatore principale. K Messa in corto circuito. M, My Motori alta tensione. 
tore. V Cassetta di distribuzione. — Fig. 20 e 91. Schema degli apparecchi : 
tatore principale. C Controller. D Messa in corto circuito. E Valvola trolley. 
H Commatatore pel motore del compressore. K Amperometro. L Voltometro. 
mutatore per le lampade, R Freno a mano. S Pompa a mano. — Fig. 22-24. 
locità - Fig. 24. Piccola velocità. 
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7 e 
à oed a Alternatori. b Motore per la MN Tee | = —— 
re collettrici superiori. e Sbarre collettrici inferiori. erre. i TRI nes rac 
Y, VI, Riparti circuiti esterni. a Voltometro per alternatori. A 
atore pel voltometro, e Commutatore per la corrente di ecci- — 77 P $ 7, 
olantino pel reostato del circuito del campo dell'eccitatrice. "A l 
re. — Fig. 4. Isolatore per l'alta tensione. — Fig. 5. Schema Ls 44, 
B Commutaiori. C Bobine d'induzione. D Piastrine di zinco ' n ide 
atore. (NB. Le stesse lettere, ma minuscole, rappresentano : 
e collettrici. L Terre. — Fig. 6. Sospensione linea di servizio Fig. 6. 
izio nei tratti rettilinei o su curve di grande raggio. — 
fli tenditori. — Fig. 11-13. Sostegni fili di 'sertizio. — 
gnali). — Fig. 15. Accoppiamento del motore colle ruote. 
carrozza: A Trolley. B Parafulmine. C Controller. D Com- 
'1; Ml, Motori a bassa tensione, RR Reostato. T Trasforma- 
ina del manovratore: A Cassette di distribuzione. B Comma- 
" Robinetto di avviamento. G Robinetto freno Westinghouse. 
Manometro. N Valvola fusibile per l'illuminazione. P Com- 
ontroller: Fig. 22. Posizione di riposo - Fig. 23. Grande ve- 
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ALCUNI PRINCIPALI IMPIANTI ELETTRICI 
DELLA LOMBARDIA. 


FERROVIE ELETTRICHE VALTELLINESI. 


Tav. II. — (Vedi articolo a pag. 226). 
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LEGGENDA. 


Fig. 95-97. Comparto aria compressa: A Compressore. B Elettromotore. C Serbatoio aria. 


D Commutatore automatico. — Fig. 28-31. Locomotiva elettrica. — Fig. 39. Schema di in- 
serzione della locomotiva: A Trolley. B Parafulmini. C Cassette di distribuzione. D Commuta- 
‘tore principale. Mj M; M3 M, Motori. Ry Rz R4 Ry Reostati ad acqua. S Amperometro. T Tra- 
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ficoltà attribuite al contatto del metallo cogli elettrodi 
saranno rimosse. I nostri dubbi sussistono net ri- 
guardi economici, poiché il costo dell'energia termica 
tratta dalla corrente riesce assat superiore a quella 
del litantrace, in ispecte quando trattasi della pro- 
duzione dellacciaro Bessemer. g. 


Caldaie e macchine a vapore. 


SURRISCALDAMENTO DEL VAPORE 
PER CH. COMPERE. ! 


(Continuazione e fine, vedi pag. 218). 


Dagli studi di Walther Meunier su una motrice Berger- 
André a robinetto Corliss, a tripla espansione e con una 
pressione di 11.5 chilogrammi per centimetro quadrato, si è 
trovato come consumo di vapore kg. 5.04 col vapore surri- 
scaldato e kg. 5.969 senza tale surriscaldamento. 

Ripresi tali studi da Walther Meunier sulla stessa mo- 
trice, ma con un surriscaldatore Schwoerer invece di quello 
Uhler, egli ha trovato come consumo di vapore quasi gli stessi 
valori di prima, cioé rispettivamente kg. 5.072 con surriscal- 
damento e 5.953 senza surriscaldamento. 

Gli sperimentatori hanno perciò concluso, in primo luogo 
che il surriscaldamento bene applicato da sempre dell’ eco- 
nomia anche coi motori i più perfetti; in secondo luogo 
che non bisogna mai giudicare del surriscaldamento sola- 
mente dal punto di vista dell'economia di vapore o dal 
punto di vista della condotta industriale, perché con ció si 
puó arrivare a conclusioni erronee. L'economia nella motrice 
é tanto minore quanto migliore é il motore, ma l'impianto 
di surriscaldamento comprende nell’ insieme caldaie e mo- 
trice, ed è la sua disposizione stessa, come costruzione e 
montatura, che dà luogo al vantaggio principale. Lo scopo 
è quello di ridurre il costo del cavallo-vapore, cioè il con- 
sumo di combustibile solo fattore che per l'industriale, 
costituisce un beneficio pecuniario. 

Vi sono poi altre prove degli stessi sperimentatori fatte 
a diversi gradi di surriscaldamento, per vedere in quale 
proporzione il consumo diminuisca aumentando la tempera- 
tura di surriscaldamento. Tale temperatura essendo portata 
da 222.08 a 264.80 ed a 284.34 il consumo di vapore che era 
di 6.72 è caduto a 6.437 ed a 6.059. 

Da ciò Walther-Meunier ne concluderebbe che il con- 
sumo di vapore diminuisce mano mano che il grado di sur- 
riscaldamento aumenta, e che perciò si ha interesse ad 
elevare per quanto si può la temperatura del vapore. 

Egualmente ha concluso Dujardin da simili esperienze. 

Come sempre però, stabilito il vantaggio che si può 
avere per etfetto del surriscaldamento, gli studi in proposito 
furono diretti ad aumentare il grado di surriscaldamento, 
portando la temperatura corrispondente fino a 350% e 4000 
nelle esperienze Schmidt su macchine speciali colle quali 
sì potevano adottare tali temperature. La valvola permette 
di accettare tale alto surriscaldamento ed è su questa via 
che specialmente 8i é indirizzata la ditta Carels di Gand 
che ha raggiunto un consumo di 4.49 kg. di vapore e 0.567 di 
carbone greggio per una macchina alla pressione di esercizio 
di 8 chilogrammi e mezzo, con un numero di giri di 12.13, 
‘ una potenza di 333.37 HP, e il vapore surriscaldato a 308? 
al cilindro. 

Una macchina Sulzer è stata sperimentata coll'alto sur- 
riscaldamento di 301% al cilindro; tali prove come anche 
quelle della casa Carels mostrano come le valvole possono 
subire un alto surriscaldamento senza che sia necessario 
di ricorrere a tipi nuovi di macchine. 

Dalle esperienze infine già antiche della casa Dujardin 
fu dimostrato come col vapore surriscaldato, il consumo 
non ha quasi variato col carico e colla pressione e come 
dunque il vapore surriscaldato renda il consumo delle mo- 
trici più elastico. Si giunge così ad una conclusione molto 


1 Comptes rendus de la Société des ingenieurs civils. 
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importante che si spiega d'altra parte dal fatto che, se le 
condensazioni di vapore saturo aumentano colla pressione 
e coll'espansione, il vapore surriscaldato tende a diminuire 
ed anche a sopprimere queste condensazioni. 

Concludendo i costruttori dì macchine a robinetti Corliss 
possono perfettamente impegnarsi in un surriscaldamento mo- 
derato senza nulla cambiare nelle loro macchine. Colle mac- 
chine monocilindriche e compound già così economiche che 
noi possediamo, il surriscallamento moderato permetterà 
di diminuire sensibilmente il consumo, e rimandare per 
qualche tempo ancora la questione degli alti surriscaldamenti. 

Con tutto ciò poi Compère fa osservare come per rispon- 
dere a richieste di alto surriscallamento la ditta Du;ardin 
costruisce macchine a valvole nel piccolo cilindro, ed a ro- 
binetti Corliss nel cilindro grande. Si ha così il tipo gene- 
ralmente adottato in Austria, e messo in evidenza all’ espo- 
sizione del 1900. 

Non bisogna poi dimenticare che olire ai robinetti Corliss 
e alle valvole sì hanno altri organi di distribuzione che 
possono perfettamente sopportare il surriscaldamento anche 
ad alta temperatura, come quelli della macchina Delaunay- 
Belleville dell’ esposizione del 1900, le valvole a stantuffo 
della macchina Van den Kerchove che con un surriscalda- 
mento tino a 330% abbassavano il consumo fino a 4.10 kg. 
mentre per 250° tale consumo era di 4.95 chilogrammi. 

Infine l'autore insiste sulla necessità di un buon invi- 
luppo delle condotte di vapore fra il surriscaldatore e la 
motrice. La temperatura del vapore surriscaldato sì abbassa 
difatti molto rapidamente col rattreddamento esterno. 

Con le macchine a vapore surriscaldato sarebbe poi 
opportuno diminuire i diametri delle condotte di vapore 
ammettendo una velocità maggiore, e interponendo all'esiremo 
della condotta, vicino alla macchina, un serbatoio per com- 
pensare le perdite di carico che si potrebbero produrre nella 
condotta; la superficie di tale condotta essendo allora molto 
più piccola, la perdita per irradiamento esterno diminui- 
rebbe, pur conservandosi invariato il grado di surriscalda- 
mento; naturalmente però anche il serbatoio dovrebbe ve- 
nire pure rivestito come le condotte. 


Illuminazione. 


LA FOTOMETRIA DELLE LAMPADE ELETTRICHE 
DR. J. A. FLEMING, M. A., F. R. S. ! 


III. Fotometria eterocromatica. > 


Viene ora la importante questione della fotometria di 
luci a ditlerenti temperature e quindi in generale di ditte- 
renti qualità spettrali. 

Diamo in primo luogo un chiaro concetto del termine 
eterocromatico che rappresenta la qualità della luce di cui 
qui si tratta. 

Ogni coppia di luci può esser definita come isocromatica 
o eterocromatica. Nel primo caso se sì forma lo spettro delle 
due luci e 8i cambia lo splendore di una delle luci elemen- 
tari fino ad eguagliare la corrispondente dell’altro campione, 
tale eguaglianza si ha anche per tutte le altre luci. Nel se- 
condo invece i due campioni anche quando siano eguagliati 
gli splendori di due luci elementari, restano invece diversi 
in altre parti degli spettri. 

Tale fatio porta allora alla questione: in quale senso 
dobbiamo noi intendere la potenza in candele di una lampada 
ad arco? 

L’ occhio umano ha due diversi poteri distintivi corri- 
spondenti alle due principali qualità di un raggio luminoso, 
e cioè: un potere di distinzione dei diversi colori, e un po- 
tere di distinzione degli splendori, Su entrambe le proprieta, 
il nostro occhio può sempre dare un giudizio di paragone; 
quello dello splendore diventa però sempre più difficile, mano 
mano che le tinte di cui sono illuminati i campioni, si av- 
vicinano ai colori semplici spettrali. 


1 Lettura fatta all Istit. of Elect. Eng. di Londra 
2 Vedi L'Indestria, I. pag. 117, II, pag. 151 e 221. 
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Giudicando per esempio di due superfici bianche rispet- 
tivamente illuminate una di rosso e l’altra di azzurro, en- 
trambe spettrali, si dà occasione ad una grande diversità 
fra i giudizi personali sul loro splendore, giudizî che invece 
diventeranno sempre più simili fra loro, mano mano che le 
due tinte vanno facendosi policromatiche. Resta perciò il 
dubbio se si possono comparare rispetto allo splendore due 
superfici illuminate da tinte diverse. 

Ora a questo proposito, è chiaro che di ogni raggio com- 
posto, o riflesso da una superficie lucida, o irradiato da un 
centro luminoso, si può avere uno spettro i cui raggi com- 
ponenti possono venir poscia isolatamente confrontati coi 
corrispondenti raggi della luce unitaria. 

L'effetto della luce composita resta dunque quello di 
produrre uno splendore diremo integrale, formato cioè dalla 
somma degli splendori dei raggi semplici componenti, nello 
stesso modo che l'effetto per così dire cromatico di una tinta 
composita si può ritenere dato dalla somma degli effetti di 
tutti i colori componenti, delle combinazioni delle varie lun- 
ghezze d’onda. 

Avanzata da Lépinay e Nicati e sostenuta da Blondel 
ed altri, è l'opinione che l'occhio possiede un potere di di- 
stinzione delle specie di luci diverso dal potere di di- 
stinzione degli splendori. Inoltre poi fu trovato che tale 
potere di distinzione delle specie dei colori dipende essen- 
zialmente dal potere di distinzione dello splendore. Avendo 
per esempio un foglio bianco rigato in nero, o una pagina 
di un libro stampato, è certo che tali superfici presentando 
parti di diverso potere riflettente, diversi saranno gli splendori 
delle parti bianche e nere. E a distinguere le parti nere dal 
fondo bianco serve appunto la differenza dello splendore, 


nulla potendosi distinguere su una superficie che non pre- 


sentasse parti di diverso splendore o di diverso colore. 

D'altra parte Lépinay e Nicati hanno asserito che se si 
eguagliano gli splendori integrali su due superfici bianche 
di fondo separate, una volta che sono illuminate da luci di- 
verse, ad esempio bleu e rossa, si possuno più facilmente 
distinguere i tratti neri delle superfici illuminate in rosso 
che quelle illuminate in bleu. 

Inversamente se due colori giallo e azzurro sono disposti 
sì da produrre eguale splendore apparente cadendo su due 
parti di una superficie uniformemente bianca, una volta che 
invece tale superficie è stampata, si distinguono meglio le 
linee nere colla luce gialla che coll’azzurra. Può perciò esser 
il caso che lo splendore integrale di luci di differente com- 
posizione spettrale non sia più una misura del loro potere 
di distinzione, quando si tratta di un fondo bianco finamente 
stampato in nero. 

Così essendo, possiamo comprendere fra i poteri dell’oc- 
chio un definito potere distintivo delle diverse specie di 
luce, e fra le qualità di un raggio colorato il suo potere, 
diremo, di rilevamento di tratti neri finamente distribuiti 
gu fondo bianco. 

Va notato che non si può distinguere l’esistenza di un 
tratteggio nero su fondo bianco tinchè la larghezza delle 
linee non sottenda coll’occhio un angolo minore di 1’. Tale 
possibilità di distinzione dipende anche dall’ illuminazione 
della superficie. Così, tracciando una serie di linee nere pa- 
rallele di spessore gradatamente crescente e distanza co- 
stante si arriva al punto in cui tali linee non riescono più 
distinte all'occhio ; lo stesso succede diminuendo l’illumina- 
zione della carta. Così è pure per tratti bianchi di diverse 
grandezze e su fondo nero. Ne viene allora come il potere 
di distinzione dell'occhio su un certo numero di linee nere 
di una certa larghezza diremo angolare tirate su una su- 
perficie bianca possa servire per la misura dell’ illumina- 
zione della superficie. Per ciò basterebbe di un fondo bianco 
convenientemente rigato o punteggiato in nero, o dì uno 
nero similmente rigato o punteggiato in bianco, illuminare 
una parte coll'unitá luminosa e l’altro colla luce che si tratta 
di provare finchè regolando le distanze con eguale facilità 
si potranno distinguere i tratti o i punti sul fondo. 

I rapporti di illuminazione sono largamente intluenzati 
tuttavia dal potere della pupilla dell’occhio a variare la pro- 
pria apertura secondo l’illuminazione dell’oggetto. Se sì po- 
tesse controllare l’apertura della pupilla sarebbe possibile 
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ottenere un ben definito potere di distinzione in corrispon- 
denza ad ogni grado di illuminazione. 

È evidente che questo metodo pel giudizio del grado di 
illuminazione non conduce agli stessi risultati a cui arriva 
il processo di integrazione degli splendori delle superfici. 
Lépinay e Nicati hanno distinto tali due metodi col chia- 
marli rispettivamente: metodo di egual splendore o me- 
todo di equal chiarezza di distinzione ; il signor Blondel 
discutendo pure il soggetto ha notato come si possa distin- 
guere il valore di un tipo di luce o dalla sua ¿nfensila di 
luce o dalla intensità visuale; ovvero più chiaramente dal 
suo potere di generazione di intensità o dal potere di ri- 
velazione dei dettagli. 

Altro soggetto da trattare su questo argomento della 
fotometria policromatica, è quello che si riferisce al cosidelto 
fenomeno di Purkinje, intimamente collegato alla legge di- 


- remo di stimolazione e sensazione delle diverse luci. 


Si abbia un cuneo bianco ad angolo retto e se ne illumini 
una faccia di luce rossa e l’altra di luce azzurra disponendo 
le sorgenti luminose a distanze convenienti fino a poter conside- 
rare le due faccie dello siesso grado di illuminazione. Portando 
ora tali luci a metà della distanza primitiva dal cuneo, in altre 
parole quadruplicando lo splendore obbiettivo, non si ottiene 
lo stesso effetto per la stimolazione della retina ovvero per 
lo splendore apparente. È chiaro dunque che sebbene la sen- 
sazione di splendore sulla retina aumenta sempre col grado 
di illuminazione, ciò non avviene colla stessa legge per 


Fig. 6. Fotometro a oscillazione. 


A e B Sorgeuti luminose. — E Tubo oculare. — F Intagliato a croce. — M Mo- 
tore portante un disco. — S Schermo fisso. 


ogni colore. Ne segue che illuminando un tale semplice fo- 
tometro a cuneo su un lato con una candela e sull’altro con 
una lampada ad arco, il rapporto delle distanze alle quali 
questi due illuminanti possono essere disposti allo scopo di 
produrre ció che noi chiamiamo un eguale splendore sulle due 
faccie, dipenderà dal grado dello splendore. Non basta dunque 
a stabilire il rapporto fra le intensità luminose o poteri il- 
luminanti di una lampada ad arco e di una candela unitaria, 
il rapporto degli splendori prodotti su una superficie bianca, 
se non quando si escluda in tutto la loro differenza di colore. 

Un sistema per eliminare appunto tale difticoltà nella 
fotometria di luci diverse è quello cosidetto ad oscillazione 
suggerito dal prof. O. N. Rood nel 1893. Un cuneo a faccie 
bianche è posto di fronte a un prisma di rifrazione o ad 
una lente in modo che non si possa traverso ad essi vedere 
contemporaneamente le due faccie. Se detto prisma o lente 
sono fatte rapidamente e convenientemente oscillare in modo 
da ottenere immagini istantanee od alternate delle due faccie 
del cuneo si ha il suddetto fotometro ad oscillazione. Se 
anche le due faccie del cuneo sono illuminate da luci ete- 
rocromatiche, l’effetto prodotto sull’occhio dall’alternamento 
delle due faccie del cuneo, sparirà quando tali faccie, indi- 
pendentemente dal loro colore sono illuminate colla stessa 
intensità. 

Un altro sistema di fotometro oscillante si ha in quello 
descritto dal prof. F. P. Whitmann. Sull’albero di un moto- 
rino è fissato un semicerchio di carta bianca al suo centro. 


Esso è appoggiato al fotometro in modo da formare un an-: 


golo di ©0 gradi colla direzione della luce. Dietro tale disco 
ne è situato un secondo pure di carta bianca e disposto 
a 60 gradi col disco precedente girevole. Le due luci da 
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confrontare illuminano ciascuna una delle faccie, e messo 
in rotazione il disco girevole si pone l’occhio ad un oculare 
convenientemente disposto. 

Lo splendore delle due superfici non resta uniforme 
finchè si raggiunge un punto per cui, indipendentemente 
dai colori delle luci, le intensità loro si sono rese eguali. 
L’autore ha poi fatto una leggera modificazione impiegando 
invece di un disco girevole semicircolare, uno diviso in 
quattro segmenti eguali corrispondenti ad un angolo di un 
ottavo di cerchio si da rendere i segmenti opachi precisa- 
mente eguali ai segmenti vuoti, come si vede dalla fig. 6. 

Un'altra forma compatta di fotometro ad oscillazione, 
progettata dall’autore, contiene in una scatola un tramezzo 
e un disco ruotante comandato da un movimento ad orologeria 
alla giusta velocità per una precisa comparazione di una 
lampada ad arco coll’ unità di luce. 

Il semplice termine potenza in candele di un arco è 
senza dubbio troppo vago al giorno d'oggi per definire il 
valore di una lampada di tal genere. Dipendentemente poi 
dalla differenza delle luci create dalle diverse specie di archi, 
quali quelli a corrente continua od alternata, quelli aperti 
o chiusi ed altre specie ancora dipendenti dalla qualità dei 
carboni, sì hanno le speciali luci più convenienti per i di- 
versi scopi. 

Non sono quindi sufficienti le informazioni di valore 
puramente scientifico relative alla potenza luminosa media 
sferica in candele e ai watts consumati. 

L’ideale è la luce del giorno, chiamando con luce di 
giorno quella colla quale si possono vedere gli oggetti cir- 
costantì col loro proprio colore, col loro proprio splendore; 
lo scopo da proporsi è il paragone colla luce del giorno 
sotto tutti i punti di vista. 


Materie grasse. 


NUOVO PROCESSO 
PER LA ESTRAZIONE DELL'OLIO DI OLIVA. 


A. Kuess, nella sua patente francese N. 291559 si era 
proposto di ricavare con una sola operazione la quasi tota- 
lità dell'olio sottoponendo la polpa delle olive ben macinate 
all’ azione delle liscivie alcaline e della corrente elettrica. 
Secondo le indicazioni fornite dall’ inventore occorrerebbe 
far agire egual peso di carbonato alcalino a 3? Bé, riscal- 
dando a 60? C. per ridurre il tutto in una emulsione che in 
appresso verrebbe scomposta mediante l'aggiunta di una 
soluzione di allume, in modo da obbligare l'olio a separarsi 
alla superficie ed a precipitare le materie cellulosiche. 

Dalle notizie pubblicate dal prof. A. Funaro ! appare 
che codesto processo € stato esperimentato in un grande 
opificio costrutto appositamente a Monastier in Tunisia, 
senza giungere a risultati di pratica applicazione. Il problema 
fu in appresso studiato dallo stesso prof. Funaro e dall'in- 
gegnere ''anquerel, i quali credono di avere ora risolte le 
difficoltà, avendo modificato radicalmente il macchinario, la 
durata delle operazioni, le proporzioni delle liscivie, ecc. 
Nella campagna oleifera del 1901-902 furono lavorati a titolo 
di prova con tale metodo 5000 kg. di olive ed i risultati ot- 
tenuti furono giudicati veramente notevoli anche dal pro- 
fessore Bertainchaud del laboratorio centrale di Tunisi. 

La frangitura delle olive deve protrarsi quanto occorre 
per ottenere una polpa estremamente fina ed omogenea. 
Prima di terminare la frangitura è utile lasciar sgocciolare 
dalla polpa l’olio vergine e aggiungere solo da ultimo la 
soluzione diluitissima di carbonato sodico. Il prodotto si 
getta entro grandi vasche contenenti altra liscivia alcalina 
riscaldata a temperatura non superiore a 40° C. e mantenuta 
in viva agitazione col mezzo di una corrente di aria com- 
pressa. Dopo 6 ore di insufflazione si abbandona al riposo 
perchè al fondo si raccolgano i noccioli quasi puliti ed alla 
superficie l’olio emulsionato. Quest’ ultimo separato dai noc- 
cioli e dalla soluzione alcalina, si tratta a freddo con una 
soluzione molto diluita di allume, agitando ancora coll’ aria 
e sottoponendo la miscela all’ azione di una corrente elet- 


1 Stazioni sperimentali agrarie italiane, 1902, pag. 618. 
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trica. Dopo un trattamento di qualche ora si sospende il ri- 
mescolamento e sì lascia sedimentare per mezza giornata. 
L'allumina forma colle materie coloranti e estrattive una 
lacca che precipita al fondo, mentre l'olio galleggia con mi- 
nima quantità di pellicola. Si lava l’olio con acqua, rimesco- 
landolo colla corrente forzata d’aria e si sottopone alla fil- 
trazione. 

Le melme alluminose non contengono che 4 a 5 9/, di 
olio riferito a 100 di polpa disseccata all'aria. Da olive che 
contenevano 26,85?/, di olio, il rendimento ottenuto col pro- 
cesso descritto fu 25.15 ?/,, mentre col processo ordinario si 
ottennero : 


19.25 olio di 1% e 2% pressatura 
di inferno 
di sanse. 


1-- n 


350 mn 


Le prove fatte dal prof. Bertainchaud diedero col metodo 
ordinario di torchiatura 22.6 9/, di olio commestibile e 1.2 %, 
di sansa e col nuovo sistema 25.9 0%. 

L'olio che si ottiene è di un unico tipo, presenta colore 
paglierino leggero, è dotato di poco odore, non si rapprende 
né si solidifica facilmente come accade cogli oli meridionali. 

Siccome manca di gusto e di quel sapore che caratte- 
rizza gli oli d’oliva estratti coi processi ordinari, così è 
dubbia l’accoglienza che avrà sul mercato italiano. 

Secondo il prof. Funaro, i pregi del nuovo metodo non 
sì limiterebbero al maggiore rendimento, ma anche alla no- 
tevole economia nella mano d’opera e nella manutenzione 
degli impianti. Sussistendo da noi una notevole differenza 
nel prezzo dell’ olio fine rispetto all’ordinario, lo stesso au- 
tore ritiene debba convenire il trattamento misto, cioè: 
estrarre colla pressione l'olio di prima qualità dalla polpa 
non completamente infranta e applicare il trattamento colla 
soda al rimanente. 


A nostro avviso le prove riferite mostrano che le so- 
luzioni dei carbonati alcalini possono trovare utile impiego 
per separare i noccioli della polpa d'oliva e che lo spe- 
diente di precipitare sotto forma di una lacca i detriti del 


frutto ed i componenti insolubili, è assai più efficace di 


quel che potecasi supporre. Non equalmente fortunato ci 
sembra il sistema di ricorrere alla corrente d’aria forzata 
come agente meccanico di rimescolamento, poichè non si 
può evitare che l'olio perda il suo profumo caratteristico 
e che la linoletna che accompagna gli altri gliceridi, su- 
bisca l'ossidazione e alteri il sapore. 

L'affermazione che l'olio ottenuto resiste all'aereasione 


farebbe supporre che abbia subito un cambiamento nella 


sua natura, ciò che lascierà molti increduli. 

Se dobbiamo pot prestar fede alle prove fatte sull'azione 
che la corrente elettrica esercita sull'olio emulsionato, sa- 
remo condotti a considerare come puramente decorativo 
l’impiego dell energia elettrica nel processo d’ estrazione 
descritto. g. 


Vino, birra, alcool e fermenti. 


I RECIPIENTI DI VETRO 
PER LA FERMENTAZIONE DEI MOSTT.! 


Ai recipienti di legno fin qui impiegati si rimprovera 
la difficoltà di mantenerli assolutamente puliti e di evitare 
che nei pori trovino sviluppo le muffe od i batteri che in- 
ducono in appresso sapori disaggradevoli al vino od alla 
birra. Sotto tale riguardo nessun materiale risponde meglio 
del vetro ed è perciò che trova ognor più favore il sistema 
di costrurre dei recipienti in muratura od in calcestruzzo 
armato e di rivestire le pareti interne con lastre di vetro. 

Antonio Weber proprietario di una fabbrica di birra a 
Fischern-Karlsbad ha fatto costrurre una grande tinaia nella 
quale i recipienti per la fermentazione del mosto di malto 
sono formati da grandi lastre di vetro armato collegate fra 
loro soltanto da un’intelaiatura di ferro. L’idea di utilizzare 
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codesto materiale è stata suggerita dalla enorme sua resi- 
stenza, che permette di limitare lo spessore a 12-15 mm. 
per recipienti della capacità di 50 ettolitri. La forma che si 
e rivelata più conveniente nei riguardi costruttivi è quella 
di un ottagono i cui spigoli sono formati da ritti di ferro 
collegati alla parte superiore, a metà ed in basso da regoli 
orizzontali, che trattengono le lastre convenientemente lu- 
tate con mastice opportunamente scelto per evitare il con- 
tatto del mosto colle parti metalliche. 

Per la vuotatura di siffatti recipienti viene adattato al 
fondo un robinetto di ottone, che è munito internamente di 
una valvola di chiusura, la quale si sposta quando si deve 
estrarre il lievito o si deve procedere al lavaggio per lasciare 
maggiormente libero il deflusso. Allorché i tini devono rima- 
nere a lungo riempiti di vino o di birra la chiusura dei ro- 
binetti è fatta con una cartella cieca. 

Il fondo dei recipienti viene di solito tenuto a qualche 
distanza del pavimento per rendere più facile la ispezione. 

L'altezza dei tini della capacità di 42 ettolitri, con 3 
a 4 ettol. di spazio libero è di circa metri 2.35 ed il dia- 
metro esterno metri 2.25. Anche per una capacità di 50 et- 
tolitri sì assegna eguale altezza, aumentando solo il diametro. 

I vantaggi che i tini di vetro armato realizzano sono i 
seguenti: 


1.° Si puliscono a fondo e rapidamente in ispecie va- 
lendosi di spazzole per l'interno e di spugne per l'esterno. 

2.° Sono assolutamente inattaccabili dagli acidi e non 
diventano opalescenti. 

3.° Essiccano senza che sì renda necessario di esporli 
all’aria libera. 

4.° La trasparenza delle pareti permette di giudicare 
dall’esterno lo stadio a cui è giunta la fermentazione. 


Siccome il vetro conduce assai meglio il calore del legno, 
così trattandosi della fermentazione dei mosti di birra i 
nuovi tinì permettono di economizzare nel consumo del 
ghiaccio giacchè parte del calore sviluppato nella fermen- 
tazione sì disperde per irradiamento attraverso alle pareti. 

Le spese di costruzione sì valutano di corone 20 per 
ogni ettolitro di capacità. g. 


Igiene. 
LE ESSENZE NOCIVE. 


L'Accademia di medicina dopo di avere affidato ad ap- 
posita Commissione lo studio dei provvedimenti proibitivi 
circa l’uso delle bevande e dei liquori che contengono es- 
senze nocive alla salute, ha votate la seguenti conclusioni: 


1.^ L’accademia dichiara che tutte le essenze naturali 
o artificiali, senza alcuna eccezione, nonchè tutti gli estratti 
che si aggiungono all’ alcool od al vino, costituiscono delle 
bevande dannose o nocive. 

2.8 L' Accademia dichiara che per i danni cagionati da 
queste bevande, che risultano ad un tempo dalle essenze e 
dall’ alcool che contengono. meritano di essere proscritte, 
o per lo meno gravate da tasse in qualche modo proi- 
bitive. 

3.* L'Accademia segnala particolarmente i danni degli 
aperitivi, cioè delle bevande formate di essenze e di alcool 
presi a digiuno. 


Il fatto che queste bevande sono prese prima del pasto 
rende più rapido il loro assorbimento e più attiva l’azione 
tossica. 

La Commissione sull’alcoolismo ha proposto inoltre che 
PAccademia emetta il voto perchè siano prese delle misure 
efticaci per diminuire il numero degli spacci di bevande 
alcooliche, ciò che fu adottato ad unanimità e senza con- 
trasto. 

I concetti che ispirano queste decisioni ebbero da tempo 
applicazione in Inghilterra ed è probabile che i guai che 
ora 8i lamentano in Francia sarebbero stati non meno gravi 
anche oltre la Senna se la fabbricazione dei liquori fosse 
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rimasta senza freno. È a deplorarsi che negli ultimi rima- 
neggiamenti della legge sugli alcool nessuno abbia posto. 
mente anche da noì al moltiplicarsi prodigioso degli spacci 
di liquori ed alle conseguenze che in un avvenire non lon- 
tano dovremo lamentare. g. 


Notizie. 


Progetto di nuove tramvie elettriche nel Veneto. — 
A Treviso si tenne un’importante riunione di commercianti 
e industriali aventi interesse per la costituzione definitiva 
del Comitato per il progetto di una rete tramviaria elet- 
trica provinciale ed interprovinciale, destinata ad allacciare 
Treviso a Venezia, Treviso a Conegliano ed a Noale, Treviso 
a Melma, Roncade, Fossalta, S. Donà e al mare ed a con- 
giungere Motta con S. Stino. La rete rargiungerebhe lin- 
tento di dare un movimento esteso a regioni che oggi sono 
o prive del tutto o dotate di insufficienti linee di comuni- 
cazione. 


Per le acque del Serchio. — Come è noto, la provincia 
di Lucca fino a pochi giorni addietro era in viva agitazione 
per avere il Comune di Firenze iniziato pratiche e studi 
per derivazioni d’acque dalle sorgenti del Serchio che bagna 
e percorre la vallata lucchese. Quegl’ industriali e gli enti 
locali temevano di perdere notevoli vantaggi ai loro traffici. 
Però l’ing. Lepri del Comune di Firenze ha ritirato tutti gli 
strumenti che erano stati posti alle sorgenti dei Gangheri 
per compiere gli studi sulla qualità e quantità di quelle 
acque. Il Municipio di Firenze ha ormai definitivamente -ri- 
nunziato a condurre nel proprio territorio queste acque della 
portata di 400 litri al secondo e che aveva acquistato dal 
Comune di Vergemoli per L. 50,000. 


Le acque del Volturno. — Al Consiglio provinciale 
di Caserta si è discussa, di questi giorni, la questione delle 
acque del Volturno, per la quale è vivo il dibattito fra Na- 
poli e la provincia di Terra di Lavoro. Fu osservato che 
più opportunamente Napoli avrebbe dovuto rivolgersi alla 
provincia di Campobasso per ottenere i 60,000 cavalli idrau- 
lici necessari ai suoi bisogni e sviluppi industriali. L’ordine 
del giorno Carfora, che fa voti perchè alla provincia di Ca- 
serta sian conservate integre le derivazioni del Volturno, 
fu votato all'unanimità. 


Per il trattamento doganale del vitello bianco di 
Rovereto. — I conciatori roveretani si agitano per ottenere 
dall’Italia un migliore trattamento doganale del vitello bianco 
leggero di loro speciale fabbricazione. Oggi questo prodotto 
è classificato dalla dogana italiana tra le « pelli conciate 
senza pelo e rifinite altre » col dazio d'entrata di L. “0 al 
quintale. Una volta invece si pagavano soltanto L. 35, poi 
si sali a L. 50 e quindi all’attuale dazio di L. 70. 


Associazione d'iudustriali ad Alessandria, — Ebbe 
luogo ad Alessandria una riunione dei principali industriali 
cittadini per gettare le basi di un’ associazione avente lo 
scopo di uniformare e migliorare i rapporti tra capitale e 
lavoro. Dopo lunga discussione, sì stabili di dar mandato 
ad una Commissione di preparare un progetto di statuto 
dell’ associazione, avente per caposaldi le norme generali 
dell'ammissione e del licenziamento dell’operaio, dell'orario 
e del ben servito, comuni a tutti gli stabilimenti. 


Per le industrie napoletane. — La Deputazione pro- 
vinciale di Napoli ha ceduto ad un prezzo di favore alla 
ditta Hensenberger i locali dell’abolito tiro a segno. La ditta 
ha fatto la richiesta per l’ impianto di uno stabilimento di 
tessitura cui sarà annessa una scuola gratuita d’arti tessili 
e tintorie, con un numero di telai non inferiore a trenta e 
fusi corrispondenti, oltre tutte le macchine di preparazione 
necessarie. Gli alunni e gli operai dovranno essere della 
provincia di Napoli. Il corso di studio impartito ai primi 
avrà la durata di un biennio. 


Per gU infortuni sul lavoro all’estero. — Il 1° corr. 
a Berlino il Consiglio direttivo dell’ Ufficio d'assicurazioni 
dell’ Impero si è pronunziato, in sede di appello, su di una 
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vertenza per infortunio sul lavoro in Germania di un ope- 
raio italiano certo Paolotti, cui il Consorzio degli addetti 
alle costruzioni si rifiutava di pagare una rendita annuale, 
perchè nel gennaio 1892, era tornato in Italia, In Consorzio 
sospese il pagamento adducendo che il Paolotti aveva fatto 
valere i suoi diritti al pagamento della rendita prima che 
il nuovo accordo della Germania con l’Austria e con l’Italia 
rendesse obbligatorio il pagamento ai danneggiati che di- 
morassero all’estero Il tribunale arbitrale ritenne il Con- 
sorzio tenuto al pagamento. Ed ora, in sede di gra- 
vame, come abbiamo detto, la sentenza ha avuto piena 
conferma. 


Carta per la pulitura delle macchine. — La fab- 
brica di carta di Nikolai (Slesia) mette ora in commercio 
un nuovo tipo di carta molto asciugante destinata a sosti- 
tuire gli stracci di cotone comunemente impiegati per la 
pulizia delle macchine. Questa nuova carta costerebbe meno 
del cotone, poco più di L. 55 al quintale e un chilogrammo 
comprenderebbe da 90 o 100 fogli (non sì indica di quale 
formato) e avrebbe la prerogativa sul cotone di non stilac- 
ciarsi e di non trattenere la polvere. 


Un nuovo grande piroscafo. — Il 14 aprile farà il 
suo primo viaggio fra Brema e New-York il nuovo piroscafo 
Kaiser Wilhelm II del Nordeutscher Lloyd che prende il 
primo posto nella flotta mercantile del mondo, essendo il 
più grande vapore postale che abbia finora passato l’Oceano. 
Ecco i suoi principali dati di misurazione: Lunghezza, me- 
tri 215.34; larghezza, m. 21.94; altezza della chiglia al primo 
ponte di passeggio, m. 16.— ; immersione, 8.84; spostamento 
di acqua 26,000 tonnellate. La forza motrice viene fornita 
da 3 macchine a quadruplice espansione, sviluppanti una 
forza di 40,000 cavalli e una velocità di 23 miglia e mezzo 
all’ ora. Questo enorme vapore porterà 775 passeggeri di 
prima classe, 343 di seconda e 770 di terza classe, oltre a 
600 uomini fra ufficiali ed equipaggio. Una novità venne 
introdotta nelle cabine di lusso, cioè la costruzione di veri 
piccoli appartamenti per famiglie, composti di camere da 
letto, salotto di ricevimento, studio, sala da pranzo, bagno, 
toilette, ecc. Le sale comuni di lettura, musica, conversa- 
zione e le sale da pranzo, una delle quali ha una superficie 
di 613 mq. sono disposte sopra i ponti in modo da dare, colla 
massima aria e luce, al viaggiatore l illusione completa di 
un grande albergo. Questo vapore può essere prontamente 
trasformato in incrociatore, e diventare un efficace ausilio 
di guerra. 


Nuove Ditte industriali. 


Legnano. — « Antonio Bernocchi € Frat. ». A rogito 
dott. Clito Bonzi, i signorì Alessandro, Antonio, Michele ed 
Andrea Bernocchi costituirono l’accomandita « Antonio Ber- 
nocchi e Fratelli » per la filatura, tessitura, candeggio, tin- 
toria e stamperia di tessuti. Capitale lire 3 milioni, aumen- 
tabile a 5 milioni. 


Milano. — « C. Olivetti £ C. » Società in accomandita 
per la fabbricazione d’istrumenti elettrici di misura. Capi- 
tale L. 450.000. 


Roma. — « Società Metallurgica Tempint ». I signori 
comm. Giovanni Tempini, responsabile, e comm. Federico 
Selve, accomandante, costituirono la società u Metallurgica 
Tempini », per il commercio di materiali ed oggetti metal- 
lurgici. Capitale L. 500,000; durata al 31 dicembre 1907. 


Vergiate. — « Cotonificio di Vergiate E. Krumm «€ C.» 
È questa la nuova ragione che assume la Filatura di Ver- 
giate, portando il proprio capitale da L. 200.000 a L. 530.000. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dall'3 al 14 Febbraio 1903. 


(Gli attestati numeri 51-70 del Vol. 164 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 10; i 


numeri 71-110 il giorno 12; i numeri 111-140 il giorno 14). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 


è il numero d'ordine del Registro generale). 


XIX. Filatura, tessitura e industrie compiementari. — 164/80, 65119, Hartmann 
& C. (Società), a Metzingen (Germania) « Nouveau procédé et appareil pour traiter 
des fibres textiles par les liquides et vapeurs » richiesto il 23 settembre 1902, pro- 
lungamento per 1 anno della privativa 59/368, rilasciata il 28 settembre 1891, per 
1 anno dal 30 settembre al sig. Gessler Eduard, a Metzingen, prolungata con atte- 
stati 64/114, 68/240, 72/3388, 78/314, 83/365, 89/345, 101/102, 115/81, 130/211 e 146/75, 
e trasferita alla richiedente, 

164/115, 65109, Müller Gustiv A, F., a Berlino « Perfectionnements apportés 
aux machines de l'industrie textile telles que peignonses, étirages, gillbox et nutres » 
richiesto il 30 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 145/60, 
rilasciata il 29 novembre 1901, per 1 anno dal 30 settembre, 


164/117, 65171, Crompton William Henry e Horrocks William, a Manchester 
(Inghilterra) « Perfectionnements apportés aux machines à mercériser, dégraisser, 
blanchir, teindre, laver et traiter de toute facon analogue les fils en échevaux » 
richiesto il 30 settembre 1902. prolungamento per l anno della privativa 147/120, 
rilasciata il 22 gennaio 1902, per 1 anno dal 30 settembre 1901. 


164/123. 64391, Société Francaise pour l'industrie et les mines, a Parigi « Ap- 
pareil permettant de tisser des lisieres et d'obtenir des effets varies dans l'inté- 
rieur des étoffes (système Barlet) » richiesto 1'8 luglio 1902, completivo della pri- 
vativa 147/194, rilasciata il 29 gennaio 1902, per anni 15 dal 30 settembre. 


164/131, 65180, Hirsch Louis, a Gera (Germania) « Appareil pour introduire les 
étoffes dans les machines pour l'apprét et la teinture des tissus » richiesto il 30 set- 
tembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 83/117, rilasciata il 1° ot- 
tobre 1896, per anni 6 dal 30 settembre. 


164/136, 65186, Masseron Adolphe, Pivert Jules, Chaplet Fréderic, Mueller Edouard 
Justin e Caquelin Jules, a Parigi « Machine à teindre et à encoller simultanément 
les chaines ourdies sur rouleaux d'ensouples » richiesto il 30 settembre 1902, pro- 
lungamento per anni 3 della privativa 150/51, rilasciata i] 17 aprile 1302, per 
1 anno dal 30 settembre. 

164/137, 65185, Casanovas y Amat Carlos, a Barcellona (Spagna) « Procédé pour 
produire des dessins ajourés dans les tissus de tous genres » richiesto il 30 set- 
tembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 147/41, rilasciata 1'11 giu- 
gno 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

(Continua). 
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PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Pei Costruttori 
di linee elettriche 


| Parecchie migliaia di isolatori di por- 
cellana ad alta tensione (10.000 Volt) da 
cedersi a condizioni favorevoli presso la 
Società Anonima Elettricità Alta Italia — 
Torino, via Arsenale, n. 21. 


Fabbrica di Macchine per le industrie 
tessili, in perfetto ordine di esercizio, cerca 
socio o capitalista che disponga di L. 150 mila. 

Rivolgersi all Ingegnere Carlo Barzanò, 
Via S. Andrea, 6 - Milano. 


Il sig. Jules, Charles, Fernand LAFEUILLE, a Parigi, 
concessionario dell attestato di privativa Vol. 39, N. 55012 
Reg. Gen. e Vol. 185, N. 207 Reg. Att., per: « Appareil de 
moulage et de turbinage pour la fabrication de sucre 
cristallisé en pains ou blocs de toutes formes et de 
toutes dimensions » è disposto a cedere la privativa stessa 
od a concedere licenze di applicazione a condizioni van- 
taggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l’ Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
1? Italia e per l’ estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 
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I signori John HALL «€ John VERITY, a Leeds (In- 
ghilterra), concessionari dell’ attestato di privativa N. 80119 
Reg. Gen. e Vol. 59, N. 85 Reg Att., per: « Perfeziona- 
menti nelle úncore » sono disposti a cedere la privativa 
stessa od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l’ Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per Pestero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


I signori William Brooks CLOSE e William Henry Pern 
STEVENS, a Londra, cessionari dell’ attestato di privativa 
Expanded Metal Company Limited, Vol. 31, N. 40898, Re- 
gistro Gen. e Vol. 80, N. 150 Reg. Att., per: « Denovazioni 
nelle macchine per la fabbricazione delle strutture 
metalliche aperte o reticolari », sono disposti a cedere 
la privativa stessa od a concedere licenze di applicazione 
a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Si richiama l’ attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Un métier brodeur automatique », 
pel quale venne concesso in Italia al signor PITTARD Fré- 
déric a Lione un attestato di privativa industriale in data 
18 luglio 1901 Vol. 140 N. 129 e ciò allo scopo di provocare 
eventuali trattative per la cessione della privativa o per la 
concessione di licenze di esercizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, TORINO. 


o 0 e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 5 febbraio 1901, Reg. Att., 
Vol. 137, N. 166, per: 
« Perfezionamenti nei sistemi di distribuzione 
elettrica » 
del signor Benjamin Garver LAMME, a Pittsburg (S. U. A.) 


L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. | 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 5 aprile 1898, Reg. Att. 
Vol. 95, N. 233, per: 


«u Perfectionnements dans les porte-fils pour 
métiers à tisser » 


del sig. Daniel Munson SEATON, a S. Francisco (California). 


L'inventore è disposto a vendere le suddette privative, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e 9 e e 

Aeli industriali 

PRIVATIVA INDUSTRIALE: 14 gennaio 1901, Reg. dtt., 
Vol. 136, N. 217, per: : 

« Perfezionamenti nei motori dinamo-elettrici » 

del signor Benjamin Garver LAMME, a Pittsburg (S. U. A.) 


L’inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
"er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per UItalia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenz one e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


o e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 5 febbraio 1901, 
Vol. 137, N. 154, per: 
« Perfezionamenti nei sistemi di distribuzione 
elettrica » 
del signor Benjamin Garver LAMME, a Pittsburg (S. U. A.). 
L inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


ure & concedere liceuze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 


Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Reg. Alt, 
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Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 19 gennaio 1901, Reg. Att., 
Vol. 137, N. 20, per: 
« Perfezionamenti nei freni elettrici » 


del sig. Frank Clarence NEWELL, a Wilkinsburg (S. U. A.) 


L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 28 febbraio 1899, Reg. Att., 
Vol. 108, N. 172, per: 


« Perfezionamenti nei modi di azionare mo- 
tori elettrici a differenti velocità » 


del sig. Charles John REED, a Philadelphia (S. U. A.). 

L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per "Italia ZANARDO e C. 


Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — BOMA 


o e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 28 marzo 1899, Heg. Att., 
Vol. 108, N. 62, per: 


« Perfezionamenti nei modi di utilizzare le 
correnti elettriche continue » , 


del sig. Benjamin Garver LAMME, a Pittsburg (S. U. A.). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 4 marzo 1899, Reg. Att., 
Vol. 108, N. 215, per: 

« Perfectionnements concernant la manoeuvre 
des moteurs électriques à des vitesses dif- 
férentes » 

del sig. Charles John REED, a Philadelphia (S. U. A.). 

L'inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 5 aprile 1898, Reg. Att. 
Vol. 95, N. 232, per: 
« Perfectionnements apportés aux métiers à tisser » 
del sig. Daniel Munson SEATON, a S. Francisco (California). 


L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er Schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per lItulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 31 marzo 1897, Reg. Att. 
Vol. 86. N. 228, per: 
« Perfectionnements dans les systèmes de 
traction électrique n 


del sig. George WESTINGHOUSE, a Pittsburg (S. U. A.). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, Ha 
ure a concedere licenze di tabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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L'INDUSTRIA * 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA [ILLUSTRA 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


| Parte Economica 


LA CRISI VETRARIA NEL BELGIO. 


Le Temps (suppl. del 12 aprile) pubblica sull ar- 
gomento un importantissimo studio che ci sembra me- 
ritevole di essere riassunto. 

I giornali industriali del Belgio si occupano da 
tempo dei rimedi da adottarsi contro ia crisi vetraria: 
alcuni propongono una diminuzione nel salari, che per- 
metta di diminuire il prezzo di vendita: altri preferi- 
scono una riduzione della produzione, specie perché 
non è stato possibile di esitare gli s/oc/s, malgrado le 
offerte fatte di vendite a ribasso. 

I sostenitori della riduzione della produzione fanno 
notare come le voci di diminuzioni nei salari per ot- 
tenere una diminuzione nei prezzi furono una delle 
principali cause del perdurare della crisi, in quanto 
incitavano gli acquirenti ad attendere, per la trasmis- 
sione dei loro ordini, che questa diminuzione nei prezzi 
si fosse realizzata. 

I partigiani della riduzione della produzione fini- 
scono col prevalere specialmente perché gli industriali 
non han potuto mettersi d’accordo per imporre una 
diminuzione di salari agli operai i quali, d' altronde, 
fortemente organizzati, si eran dichiarati decisi ad una 
resistenza ad oltranza. 

Qualche industriale ha voluto tentare una dimi- 
nuzione di salari; ma gli operai si sono rifiutati di la- 
vorare alle nuove condizioni e ne derivò che parecchi 
forni dovettero spegnersi per mancanza di operai. Altri 
forni si spensero per effettuare delle riparazioni e così 
si ottenne una riduzione di produzione, con relativo 
esito di stocks. 

Ma ecco che mentre la situazione si va in tal modo 
ed a poco per volta migliorando, giungono dall'Ame- 
rica notizie che possono interessare anche gli indu- 
striali e gli operai francesi ed italiani. 

L'industria vetraria belga vende la maggior parte 
della sua produzione in America; malgrado i loro pro- 
gressi nell’ industria in generale, malgrado i loro im- 
mensi capitali, gli Americani non sono mai giunti a 
produrre vetri paragonabili per qualità a quelli pro- 
-dotti nel Belgio. Di più, gli operai vetrai americani, 
essendo formidabilmente organizzati, hanno imposto ai 
fabbricanti una tariffa di salari così elevata da impe- 
dire che la lotta fra l'America ed il Belgio si faccia 
a colpi di ribasso nei prezzi di vendita. 

Da canto loro gli operai belgi (come quelli di altri 
paesi) hanno create potenti associazioni — i cui sforzi 
potrebbero da un giorno all'altro essere resi vani. Ecco 
come: i giornali americani recano notizie sulla intro- 


duzione di macchine da soffiare, che fanno supporre 
sia prossimo lo sviluppo del macchinismo in questo 
ramo d'industria che esigeva sino ad oggi una mae- 
stranza scelta, avente delle attitudini par iii 
e perció ricevente salari elevati. 

Un giornale americano — pare però non sia un 
giornale tecnico — dá una descrizione dettagliata della 
nuova macchina, che fabbrica dei prodotti di dimen- 
sioni maggiori di quelle che può produrre il più forte 
soffiatore: il vetro fabbricato a macchina è quasi senza 
difetti e presenta vantaggi d'ogni specie (a quanto si 
dice). 

A tutto ciò si aggiunga che la macchina per sof- 
fiare esige un personale minimo (come vedremo questa 
notizia pare contradetta) ed ha una produzione molto 
più rapida che quella dell'uomo — e si comprende fa- 
cilmente come ci si trovi dinanzi (sé vera sunt expo- 
sita) ad una rivoluzione nell’industria vetraria. 

La vetreria d'Alexandria che ha un impianto com- 
pleto per produrre il vetro con le nuove macchine è 
stata visitata da un gruppo di industriali e finanzieri 
aventi alla testa il presidente dell" American Window 
Glass Co. Fino ad ora si era parlato della macchina 
per soffiare come di qualcosa di misterioso. Questa vi- 
sita sembra che abbia stabilito che la Clowing ma- 
chine non è un mito, ma uno strumento di precisione 
e veramente pratico. Essa è mossa per mezzo dell’e- 
lettricità e due uomini bastano per dirigerla. Alla ve- 
treria d'Alexandria sono impiantate quattro macchine 
e non si contano che otto operai! 

Un vetraio ha voluto stabilire l'economia di mano 
d'opera che farebbe realizzare questa macchina. 

Secondo questi calcoli (in contraddizione con le 
notizie sopra riportate) si dovrebbero occupare 80 operai 
guadagnanti un dollaro e mezzo per fare il lavoro 
compiuto attualmente da 50 soffiatori ed aiuti. Sembra 
(secondo l’articolista del Temps) che in questo calcolo 
si sia esagerato grandemente il numero degli operai 
necessario per il funzionamento delle macchine. Ma 
anche ammessa questa base, sì giunge a constatare una 
colossale economia di mano d'opera. 

Infatti 80 operai ad un dollaro e mezzo rappre- 
sentano una somma di 720 dollari per settimana, mentre 
che i 50 soffiatori ed aiuti guadagnerebbero, durante 
lo stesso tempo, 4320 dollari. Ossia una economia di 
dollari 3600 per settimana — o 144,000 dollari di eco- 
nomia in 10 mesi, realizzabili con le macchine rim- 
piazzanti cinquantaquattro operai attuali. l 

La notizia di questi resultati — non ancora con- 
trollabile dai tecnici per essere fino ad ora diffusa da 
giornali politici od esclusivamente economici é finan- 
ziari, da gioruali cioè che non si fondano su dati di 
fatto sicuri e precisi e su dettagli tecnici — ha gelt- 
tato nell'ansietà gli operai ed i principali delle vetrerie 
del Belgio. Quel che è curioso si è che gli Americani 
si sono commossi assai meno — e questo ci deve fare 
accogliere con tutte le riserve (che noi facciamo am- 
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plissime per nostro conto, quantunque il Temps, da 
cui deduciamo le notizie che riproduciamo, sia uno 
dei periodici più autorevoli e giustamente apprezzati 
nella stampa europea) i decantati resultati della nuova 
Clowing machine che i giornali tecnici americani — 
fra” più perfetti del mondo — non tarderanno a de- 
scriverci nei suoì più minuti dettagli se avrà la im- 
portanza che oggi, per le notizie di fonte belga, le si 
attribuisce. 


= Parte Tecnica / 


Macchine idrauliche. 


LE RUOTE IDRAULICHE TANGENZIALI 
(TURBINE PELTON).! 


(Vedi tavola a pag. 244-245). 


Mentre in Europa sono ancora usate turbine idrau- 
liche propriamente dette, anche per alte cadute e 
piccole portate, le ruote del tipo Pelton nate sulle 
coste del Pacifico sembrano destinate a una diffusione 
sempre maggiore. 

Non raramente l’acqua essendo molto carica di 
sabbia, € bene che le cassette della ruota possano fa- 
cilmente sostituirsi senza perciò rimuovere la ruota 
intera; e ciò forma un grande vantaggio delle ruote 
Pelton. e 
Le turbine Girard potrebbero far loro concorrenza 
quanto alla razionalità del loro principio fondamen- 
tale, ma sono di costruzione molto più complessa che 
non le ruote Pelton colle quali gli ingegneri americani 
si sono resi indipendenti dall'Europa. Il principio fonda- 
mentale dei loro studi fu quello di eliminare ogni 
urto all'ammissione dell’acqua, ed ogni velocità residua 
dell’acqua al suo scarico. 

Primi tentativi per la costruzione di ruote di tal 
genere furono fatti dalla Pacific Iron Works nel 1866 
che costruiva ruote di ghisa del tipo hurdy-gurdy con 
la differenza che il fondo della cassetta non era chiuso 
e l’acqua poteva sfuggire verso il centro; tali ruote 
se ben chiuse assomigliavano ad una turbina Girard. 

Le ruote a cassette furono introdotte nel 1870 circa 
e, come si dice, con buoni risultati. Il getto colpisce 
una cassetta e sfugge all'orlo con una velocità di 
reazione che se fosse eguale a quella di avanzamento 
della cassetta stessa dimostrerebbe che la completa 
energia del getto è stata spesa nella cassetta, sicché 
il rendimento sarebbe eguale ad uno. Sfortunatamente 
però una parte di tale energia è perduta, specie per 
effetto di moti vorticosi dell’acqua e poi trasformata 
in calore. 

La perdita “di energia fu ridotta ultimamente col- 
l'introduzione del sistema Pelton propriamente detto, 
stabilito sulle sue basi teoriche dal prof. Hesse della 
Università di California. 

Nella relazione che Pelton stesso fa del suo si- 
stema, egli propone in primo luogo di adottare due 
serie di cassette unite fra loro e montate sulla super- 
ficie cilindrica della ruota, il getto essendo disposto 
in modo da esser diviso convenientemente in due parti 
come si vede nella fig. 1, poi nella fig. 2 che ne da 
una sezione trasversale, e infine nella fig. 3 che ne 
dá la prospettiva. Tale tipo di cassette dà ora argo- 
mento a grandi dispute in merito al suo rendimento. 
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L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Il più alto rendimento sarebbe di 91.85 °/ che 
è detto esser stato ottenuto dal prof. Hitchcock nel 
1897 con una caduta d’acqua di 163 piedi, una por- 
tata di 2085 libbre al minuto, ed una velocità periferica 
di 46.2 piedi per minuto secondo. A 447 giri per mi- 
nuto tale motore dava 35 HP al freno. Un'altra ruota 
simile a questa, ma di maggior dimensione, essendo di 
una potenza di80HP,avrebbe dato un rendimento 90.04°/,. 
In mancanza però di completi dettagli sulla condotta 
delle esperienze, bisognerà accettare tali cifre con 
qualche riserva, il che forse bisognerà dire anche per 
le prove fatte da Ross e da Brown nel 1890 all’ Uni- 
versità di California. 

Qui una ruota Pelton di 15 pollici di diametro, e 
con un getto di "46 di pollici sotto una caduta di 
50 piedi ha dato un rendimento dell’ 82.6 %,, che scen- 
deva a 82.5 per un getto di ?/g. Riducendo poi la ca- 
duta a 8 piedi il rendimento scendeva a 73 %/,. In altre 
esperienze fatte nel 1897 dal prof. Farmer tale specie 


xo 


Fig. 16. Ruota Cassel a regolazione automatica. 


di ruote avrebbero dato un rendimento di solo 70 %/; 
come si vede, molto più basso di quelli dati dal pro- 
fessore Hitchcock e da Brown. Sta il fatto che sembra 
sempre possibile un effettivo perfezionamento in questa 
specie di motori. Parecchie sono infatti le cause di 
dissipazione di energia. In primo luogo l'angolo sotto 
il quale il getto colpisce la cassetta varia mano mano 
che la ruota gira, ciò che nelle turbine bene costruite 
non dovrebbe avvenire, tale angolo dovendo essere 
costante e molto piü prossimo alla tangente alla dire- 
zione del getto. 

Inoltre, come spesso avviene, il labbro inferiore 
piatto della cassetta sparpaglia il getto invece di en- 
irarvi taugenzialmente senza urto. Tale difetto è ge- 
neralmente dovuto al costruttore dimentico di tener 
conto del inoto relativo fra la cassetta ed il getto. 
Nella fig. 4 tracciato il diagramma delle velocità, si 
vede come rappresentando con A C la velocità del 
getto e con BC quella della cassetta, onde non av- 
venga urto alcuno fra l’orlo inferiore della cassetta e 
il getto, il primo dovrà essere parallelo o quasi 
alla 4 B. La direzione di AB varierà naturalmente 
durante il moto della cassetta rispetto al getto; ma 
siccome tali getti sono generalmente di piccolo dia- 
metro, tale fatto riesce di non grande importanza. 

Un tipo di cassetta basato su queste considerazioni 
fu brevettato nel 1893 da S. L. Berry di Filadelfia ed 


è rappresentato nelle fig. 5, 6, 7. In essa la cassetta 
non ha un orlo inferiore completo, il fondo essendo a 
filo tagliente come si vede nella fig. 7. 

Analizzandovi la velocità del getto e quella della 
ruota, si ha che A F rappresentando la prima, e GF 
quella della cassetta, FZ darà la direzione relativa del 
getto rispetto a quella del moto della cassetta. Il getto 
poi colpito il tramezzo M cambierà continuamente di- 
rezione, seguendo la curva interna della cassetta stessa. 
Tale curva è studiata in modo che l’angolo fra il getto 
e il tramezzo abbia a cambiar poco col movimento 
della ruota. 

Come si vede nella fig. 6 il getto viene a lasciare 
la ruota nella direzione cd senza toccare la cassetta 
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vicina e quindi senza perdita di energia per effetto 
dell’ urto contro tale cassetta. Con ciò tuttavia, per 
effetto della componente trasversale 5 « della velocità, 
sì ha sempre una causa di perdita di energia che nel 
caso di cui si tratta non è mai molto grande. 

Per ottenere ciò e facile vedere come bisogna te- 
nere non molto alte le cassette, perchè in tal caso, 
bisognerebbe che grande fosse la divergenza del getto 
uscente e quindi grande anche la componente oriz- 
zontale che non produce lavoro rispetto al moto della 
ruota. Questo tipo di cassette risulta per diversi punti 
migliore della Pelton originaria. 

Merita poi di esser studiato il sistema di cassetta 
elissoidale Doble, rappresentato nelle figure 8 a 12. 


Fig. 17. Regolatore Libby. 


In questa cassetta il tramezzo tagliente £ termina con 
una punta F che facilita la divisione del getto. Qua- 
lunque sia la inclinazione di questo, esso viene ad iu- 
contrare una superficie di debole curvatura, ed è 
scaricato sopra gli orli della cassetta con una mi- 
nima velocità residua. Non si hanno dettagli sul ren- 
dimento raggiunto con tali ruote; ma quando fu- 
rono impiegate a sostituire altre cassette per le ruote 
della Società di Elettricità di San Joaquin si constatò 
un aumento di rendimento del 12 °/,. 

Un'altra qualità richiesta per le ruote idrauliche 
si è quella che il loro logoramento sia uniforme quando 
l’acqua di alimentazione è carica di sabbia. Tali con- 
dizioni sembrano soddisfatte dalle ruote che la Ditta 
Atner Doble & C. di S. Francisco fornisce alla Sno- 
qualmie Falls Power Company. In tale impianto cia- 
scuna delle unità è di 2500 HP, per una caduta di 
350 piedi. Esso è poi rappresentato nelle fig. 13, 14 e 15. 

Ogni gruppo è formato di 6 ruote montate sullo 
stesso albero e azionate da due getti come mostra 
la fig. 15. Le ruote hanno in media 4 piedi di diametro 
e sono calcolate per una velocità di 250 giri al minuto. 

Un punto di speciale interesse in questo studio 
è il sistema di regolazione della velocità della ruota. 
Nel tipo più comune di ruote Pelton è stato nel 
passato basato sul semplice deviamento dei getti in 
modo che questi avessero a colpire più o meno 
le cassette secondo il bisogno. Questo sistema porta 
naturalmente con sè un gran sciupio di acqua. Molti 
altri sistemi vennero studiati, ma le difficoltà che 
solo parzialmente con essi verrebbero risolte, sarebbero 
ora ingegnosamente eliminate col sistema di rego- 
latore mostrato nella fig. 16. In questo caso la ruota 


è formata di due dischi montati sullo stesso albero in 
modo da esser liberi di scorrere longitudinalmente su 
questo, entro certi limiti s'intende, e in modo di esser 
sempre tenuti in collegamento fra loro per mezzo di 
molle. Ognuno di tali dischi porta una serie di mezze 
cassette Pelton, le quali quando sono in contatto fun- 


Fig. 18. Getto ottenuto col regolatore Doble. 


zionano come un’ unica cassetta Pelton. Per una di- 
sposizione speciale di leve, i due dischi devono ri- 
manere separati finchè la velocità scende a un certo 
limite predeterminato. 

Essendo i dischi separati, il getto passa fra le ruote 
ed ha una azione nulla sulle cassette. 

Il sistema di riduzione della pressione producente 
il getto, ottenuto per mezzo di una valvola di presa a 


RUOTE IDRAULICHE TA 


(TURBINE PELT 


Fig. 1. Fig. 2. 


(Vedi articolo a pag. 242). 


LEGGENDA. 


Fig. 9, 10, 11, 12. Cassette elissoidali : Fig. 9. Vista laterale. — Fig. 10. V. 
trasversale anteriore. — Fig. 12. Sezione trasversale di fianco. 


Fig. 13-15. /mpianto di ruote con cassette elissoidali a Snoqualmie Fa 


Fig. 8. 


Fig. 4. Fig. 5. 
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farfalla è stato pure sperimentato, ma è suscettibile 
di obbiezione in quanto la velocità del getto viene ri- 
dotta, e l'acqua non s'introduce sulle ruote senza urto. 

Nella fig. 17 è rappresentato in vista un regolatore 
che diede buoni risultati. Con esso una piccola para- 
toia viene a stabilirsi avanti alla bocca di alimenta- 
zione per regolare l'apertura di ammissione e quindi 
il movimento della ruota. Tale sistema influisce molto 
poco sulla velocità del getto, ma ne cambia la forma 
il che può esser pure causa di inconvenienti. 

Il sistema Doble è del tipo a strozzamento ed i 
dettagli di costruzione sono tali da avere ancora un 
getto ad una velocità praticamente costante qualunque 
sia l'area d'efflusso lasciata libera. Il pezzo di chiusura 
è fatto a cono ed è mantenuto centrato sul getto, mon- 
tandolo su un’asta cilindrica che passa traverso il fondo 
della cassa da cui può più o meno venire introdotta 
od estratta. Nella fig. 18 è mostrato appunto tale getto 
in funzione. 


TURBINE AD ALTISSIMA CADUTA 
DELLA CENTRALE DI VOUVRY !. 


Il nuovo impianto elettrico di Vouvry studiato dal- 
P ing. Boucher, utilizza 950 m. di caduta ed offre perciò 
il massimo interesse. Esso serve da complemento ad 
un altro già esistente con 200 m. di caduta, 1250 litri 
di portata al secondo e quindi con 2500 HP di potenza, 
esercitato dalla Societe des forces motrices de la Grande- 
Eau di Ginevra. 

La portata d'aequa di 346 litri al minuto secondo, 
venne distribuita a quattro turbine che, con un con- 
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Fig. 2. 


La galleria per la presa d'acqua ha 300 m. di lunghezza 
e 3 X 3 mq. di sezione. 


CONDOTTA PER TUBI. — L'estremo murato a valle 
della galleria per la derivazione dell'acqua è munita di 
una piccola diga di terra dietro la quale si diparte un 
tubo di 80 cm. di diametro a cui segue un'altra galleria 
di 300 metri dalla quale si stacca un'altra condotta di 
80 cm. di diametro, del 5%, di pendenza e che, in capo 
a 1200 metri di sviluppo sbocca in tre tubi di 50 cm. 
circa che vanno ai motori. Uno di questi ultimi e 
continuamente in funzione; gli altri due vengono uti- 
lizzati secondo la richiesta di potenza. 


l Ing. A. Dumas: Le Ginie Cul. 
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sumo d’acqua di 52 litri al secondo, producono 500 HP 
trasformati poi, per mezzo di alternatori in energia 
elettrica. 

L'acqua viene presa dal lago di Tanay di cui lal- 
tezza sul mare é di 1416 metri. Le turbine in azione 
dell'impianto di Vouvry sono alla quota di 466 metri, 
sì che la caduta viene ad essere di 950 metri. 

Per una tale caduta ed un coefficiente di rendi- 
mento nelle turbine del 75°/, si viene ad avere per 
litro al secondo una potenza di 9.5 HP, valore che, per 
perdite nella pressione, per diminuzione nella caduta 
per abbassamento di livello, si può ridurre a 9 HP. 
La potenza normale di tale caduta e colla portata di 
346 litri, sarebbe quindi di 346 X 9 = 3114 HP. 

La presa d'acqua dal lago di Tanay si fa a 1390 m. 
di altezza, cioé 20 m. sotto il livello normale e 26 sotto 
quello massimo. L'impianto di presa é formato da una 
diga che non presenta apertura alcuna. A monte di tale 
diga si ha un pozzo d'aequa di 30 metri di profondità 
da cui si diparte una galleria con piccola pendenza. 

All'estremo superiore è fissata poi una paratoia 
di ferro munita di 5 tubi di scarico posti a tre livelli 
diversi. Superiormente vi é un tubo di 80 centimetri di 
diametro, fornito di chiusure regolabili a scopo di pu- 
limento : al disotto avvi un altro tubo di soli 10 cm. 
di diametro con robinetti. Al disotto di entrambi si 
hanno tre tubi di ghisa di 40 cm. di diametro la cui 
portata si può regolare mediante ire chiuse comandate 
da apposita catena. 

Col massimo livello d’acqua si dovrebbe impiegare 
pel sollevamento di una paratoia una pressione di più 
di 3 tonn. se non si producesse un’ apposita contro- 
pressione mediante il suddetto tubo di 10 cm. di luce. 
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Fig. 1. 


La condotta, per una lunghezza complessiva di 1940, 
ha una caduta di 900 metri. Per una lunghezza di 
635 metri, la condotta, di 50 cm. di diametro, ha uno 
spessore crescente da 7 a 11 mm.; essa passa poi in 
una doppia condotta di cui ogni ramo munito di una 
paratoia, si ricongiunge poi col suo vicino in un con- 
dotto tubolare di 1300 m. di lunghezza, di 0.541 m. di 
diametro esterno e fra 8 e 18 mm. di spessore. I tubi 
ad alta pressione sono di acciaio Siemens-Martin senza 
chiodatura alcuna. 

La condotta viene mantenuta, per protezione contro 
il gelo, ad una profondità di m. 1.50 sotto terra. 

Ogni tubo di condotta viene provato ad una pres- 
sione del 50?/, maggiore di quella normale; con che il 
materiale non viene sollecitato a più di 7.5 kg. per mmq. 
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I] locale dei motori costruito in ferro e muro é 
di 66 m. di lunghezza e 14 m. di larghezza, ha spazio 
sufficiente per 20 unità da circa 500 HP. 

Le turbine costruite nelle officine di Vevey sono 
sostanzialmente delle Pelton. Su disco di ghisa pieno, 
le ruote portano le cassette fatte a tazza ed attaccate da 
una parte sola al disco stesso sì da restare aperte su 
tre lati. (Vedi fig. 1 e 2). 

Ogni turbina, di 500 HP di potenza ha un consumo 
d'acqua di 52 litri. Esse sono alimentate per mezzo di 
due bocche, una fissa o e l’altra regolabile o! (fig. 2). 
Ognuna delle bocche è divisa poi in due parti fatte a 
cono í e ¿ (fig. 1). 


Ognuna delle condotte alimentante una turbina di. 


0.15 m. di larghezza, é fornita di una paratoia coman- 


Fig. 3. 


data a mano che si divide in due rami ciascuna ali- 
mentante una delle due bocche. 

La valvola di sicurezza a stantuffo, di cui cia- 
scuna condotta è munita, funziona sotto la pressione 
stessa dell’acqua. 

Turbine e dinamo sono montate sullo stesso asse; 
il diametro delle ruote mobili è di in. 1.20, la velo- 
cità di 1000 giri al minuto. 

I regolatori di queste turbine sono del tipo Duvil- 
lard. Essi, come si vede dalle fig. 3 e 4, vengono coman- 
dati dalla corrispondente turbina, mediante una cinta c c 
ed agiscono mediante un volantino e corrispondente 
stelo £, sulle linguette delle bocche d'iniezione rego- 
labili. 

Il movimento della cigna viene poi, per mezzo 
della puleggia P montata su un albero orizzontale, e 
di una coppia di ruote dentate coniche, trasmesso ad 
un albero verticale sul quale è stabilito un piccolo 
eccentrico e. All'estremo superiore l'albero verticale 
e collegato ad un regolatore a palle che gira entro 
cuscinetti a sfere, e che muove il manicotto d di un 
braccio di leva / fatto d'acciaio. 
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L'eecentrico e imprime al manicotto e perciò al 
braccio / un moto oscillatorio nel senso orizzontale. 
Il braccio di leva ¿si trova poi in un telaio f / di acciaio 
che lascia il necessario giuoco al movimento dell’ ec- 
centrico e che è collegato per mezzo di leve aventi 
i fuleri m n ed o allo stelo f. Non appena le palle del 
regolatore variauo la loro posizione, lo spostamento a 
mezzo del manicotto è subito trasportato alla leva /. 
Siccome questa si muove liberamente nel telaio, così 
subito spinge con una delle superfici inclinate contro 
quest'ultimo agendo così convenientemente, per mezzo 
dello stelo £, sulla disposizione d’ammissione, senza per 
nulla influire sul moto del regolatore. 


Dinamo. — Ogni alternatore produce una corrente 
alternata monofase di 60 amp. di intensità, e di 5000 
fino a 6000 volt di tensione, la frequenza essendo di 
50 periodi al minuto s»condo. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


L'APPRETTATURA 
DI STOFFE DI COTONE MERCERIZZATE 
PER STOFFE DÀ ABITI E DA CONFEZIONE. ! 


I. Apprettatura preliminare. 


Non appena uscita dal telaio, la pezza viene passata su 
un bruciapelo a gas od a benzina in modo da levare tutte le 
piccole fibre di cotone dalla superficie; immediatamente 
dopo la pezza passa su un raftreddatore per evitare che si for- 
mino dei buchi. 

Dopo di ciò, la pezza viene bollita in lisciva di suda 
calda all’ 1 9/, per la depurazione. Se la pezza invece viene 
più tardi tinta in nero, la bollitura è affatto inutile, ed il 
tessuto, avvolto su dei rulli in legno, passa direttamente 
alla mercerizzazione. 

Le pezze destinate per colori chiari vengono general- 
mente bollite nel modo seguente: 

In una vasca di legno apposita, provvista di un aspo 
di legno (come le vasche per tintoria) si immette la lisciva 
di soda all 1 °/;; indi si riscalda il bagno fino a 30°-35° R. 
e sì immerge la pezza che alle due estremità è cucita in- 
sieme. La pezza della lunghezza approssimativa di 60 metri 
deve per 20 minuti circa passare nel bagno, sempre ugual- 
mente caldo. Di solito si passano alla bollitura 12 pezze con- 
temporaneamente in una vasca, colla disposizione di 4 corde 
a 3 pezze ciascuna. 

Indi sì versa il bagno e si riempie la vasca a metà con 
acqua pura che si riscalda fino a 85° R. e vi si risciacqua 
la pezza per 15 minuti circa. Dopo di ciò si toglie la pezza 
che viene avvolta sul rullo di legno donde passa nella mac- 
china padding per spremere tutta l’acqua e infine viene 
sulla rameuse per l’ascinugamento. Qui la pezza deve venir 
stesa in largo, il più possibile perché nella susseguente mer- 
cerizzazione essa sì ritira sensibilmente in larghezza. 

Dopo P asciugamento sì congiungono 3 o 4 pezze, ossia 
120 metri, sì avvolgono sul rullo di legno e si portano sulla 
macchina da mercerizzare. 

La mercerizzazione si compie mediante delle macchine 
specialmente costrutte dalla Zittauer, oppure da Hauboldt, ecc. 
procedendo come segue: 

La macchina è provvista di una vasca in ferro riempita 
di lisciva di soda dal 28 al 80 %, in modo che il rullo infe- 
riore di ghisa sia immerso per metà nel bagno. Ora l’ ope- 
raio, munito di guanti di caucciù, prende una estremità della 
corda, Ja fa passare nel bagno, dopo di che la pezza stessa 
sì avvolge sotto forte pressione sul rullo inferiore, indi su 
quello superiore. Il tessuto passa poi in un Jigger nel quale 


1 Oesterreich's Wollen-und Leinenindustrie, 1903, pag. 318. 
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si trova pronto un bagno caldo d’acqua a 35° R.; infine 
passa ad un secondo jigger per essere neutralizzata; si 
riempie perciò questo jigger con acqua fredda, sì aggiunge 
1/3-3/, litro di acido solforico e mescolando il tutto per bene, 
il bagno deve avere un sapore acidulo. Indi la stoffa viene 
neutralizzata. 

Si risciacqua poi la pezza sulla macchina padding e si 
asciuga quindi, stirandola bene in largo. 

Non avendo a disposizione nessuna macchina da mer- 
cerizzare, si può eseguire la mercerizzazione anche mediante 
una crabbing nel modo seguente: 

Si riempie la prima vasca con lisciva di soda fino al 
punto che il cilindro inferiore sia per 3 dita immerso nella 
lisciva. 

L'operaio munito di guanti di caucciù conduce un’ estre- 
mità della pezza attraverso il bagno e la avvolge indi sul 
cilindro superiore, come è dimostrato in fig. 1. Il cilindro 
superiore si cala sul tessuto caricandolo ancora di un peso 
di 100 kg., si mette indi la macchina in movimento per 


Fig. 1. 


modo che la pezza si avvolga sul cilindro superiore. La 
stotfa passa indi nella seconda vasca riempita di acqua 
calda a 35° R. e si avvolge sul cilindro inferiore sotto la 
pressione del solo cilindro superiore. Finito ciò, si vuota la 
vasca e si prepara un bagno di acqua calda a 35% R. nella 
terza vasca dove si avvolge la pezza sul cilindro inferiore 
colla sola pressione di quello superiore. Dopo quest! opera- 
zione si deve neutralizzare la merce sulla padding riem- 
piendo la vasca quasi interamente di acqua fredda, ag- 
giungendovi poi circa !/, litro di acido solforico. Si fa 
passare la materia attraverso questo liquido, indi la si 
spruzza bene e si asciuga sulla rameuse, tendendola molto 
in largo. 

Se il tessuto non è di filato macò, ma di cotone comune, 
sì farà bene a ripetere tutte queste operazioni della mer- 
cerizzazione, perchè così si aumenta il lucido. 

Naturalmente ogni volta che è finita la mercerizzazione 
la lisciva di soda contenuta nella prima vasca della crabbing, 
deve essere asportata. Se la stoffa è destinata ad essere tinta 
in colori chiari come crême, rosa, celeste, ecc. si raccomanda 
di candegziare la stoffa prima della neutralizzazione sul 
Jigger in una debole soluzione al cloruro di calce al !/,?, 
ottenendosi così dei colori molto più vivaci. 


II. Apprettatura successiva. 


Dopo la tintura la stoffa passa sulla padding in acqua 
fredda, indi si gomma debolmente e si asciuga sulla rameuse. 

Se il pelo della stoffa non fosse stato bruciato bene 
e se sì fossero sollevate durante la tintura ancora delle 
fibre sulla superficie, la si passa sulla tondeuse, per la 
cimatura. 

La pezza viene poi avvolta su rulli di legno e trattata 
sulle calandre cosidette silk-/inish per es. della Ditta Grusch- 
witz. Qui la stotfa passa sotto fortissima pressione idrau- 
lica tra un cilindro di carta e uno di acciaio finamente 
inciso e riscaldato a gas (il diritto della pezza passa sul 
cilindro d’acciaio), finalmente viene piegata una volta e poi 
pressata a freddo. 


La calandra silk-finish dà alla pezza un bellissimo 
lucido che non si ottiene su nessun' altra macchina. In 
mancanza di una tale calandra, si porta la pezza in una 
pressa idraulica con lastre a vapore; si dà una leggiera 
pressione, poì si lascia entrare il vapore per 10 minuti; 
dopo una mezz’ ora, si chiude la pressa con una pressione 
di 120 kg. e si lascia cosi per 8 ore. Tolta in capo a questo 
tempo, la stoffa è pronta per la spedizione. 

I tessuti pesanti che facilmente screpolano, devono su- 
bito dopo la bruciatura, avvolti su rulli di legno, passare 
sulla padding dove vengono inaffiati con una lisciva di 
soda a 9? alla temperatura di 80° R. Dopo si lasciano 
riposare per 24 ore e poi sulla crabbing devono passare 
attraverso tutte le tre vasche riempite con acqua pura 
bollente, sotto la pressione dei cilindri superiori; indi si 
spruzzano con acqua fredéa sulla padding si asciugano sulla 
rameuse, e poi sì mercerizzano ; e cioè o sulla macchina da 
mercerizzare oppure sulla crabbing come più sopra descritto. 


PREPARAZIONE ED IMPIEGO 
DI UNA LACCA DI TANNINO E INDACO BIANCO.! 


Kurz ha osservato che se ad una soluzione di indaco, 
qualunque sia il suo modo di preparazione, si aggiunge una 
quantità sufficiente di tannino disciolto nell’ acqua, avviene 
la precipitazione dell'indigotina bianca, o leggermente colo- 
rata, a seconda del grado di purezza dell’indaco che si è 
impiegato. 

Per le applicazioni tintorie di codesto prodotto importa 
che l’indaco sia di buona qualità e che la riduzione sia 
possibilmente completa. Occorre, inoltre, che la precipitazione 
col tannino avvenga a bassa temperatura e fuori del con- 


tatto dell’aria. Ottenuto in tali condizioni il nuovo composto 


non esige ulteriori cautele per essere conservato, poiché 
l’ossigeno dell’aria non lo altera. 

Il procedimento consigliato dall’ autore per ottenere la 
soluzione d'indaco consiste nello spappolare gr. 100 di questa 
materia colorante a 98 ?/, in due litri di acqua calda, poi nel- 
l'aggiungervi gr. 145 di calce trasformata in latte con un litro 
d'acqua. La miscela si difuisce con altra acqua fino a for- 
mare 8 litri ed alla temperatura di 609-809 C. si tratta con 
gr. 80 polvere di zinco diluita in gr. 250 acqua. Dopo 24 ore 
si decanta la soluzione e si ripete l'esaurimento con acqua, 
precipitando la soluzione con gr. 100 di tannino disciolto in 
300 ce di acqua. Il precipitato si raccoglie su un filtro e 8i 
lascia sgocciolare fino a consistenza di una pasta. Esso 
consta di una combinazione di indaco bianco puro, perché 
tutte le materie estranee rimangono insolubili coll’ eccesso 
di calce, o disciolte nell’acqua. Il nuovo prodotto ha la pro- 
prietà di fissarsi sulle fibre senza il concorso di mordenti 
e addensato a parti eguali con una salda d’amido, o con una 
mucilagine di gomma adragante, può essere stampato nel 
modo solito e non esige che la vaporizzazione di un’ora ed 
il passaggio nel tartaro emetico per fissarsi stabilmente sulle 
fibre tessili, producendo colorazioni azzurre intense resistenti 
alla luce ed al lavaggio ed affatto paragonabili a quelle che 
si hanno coi metodi antichi. Le svariate applicazioni che 


trova l’ indaco, l'indoforo ed il sale d'indaco valgono anche 


per la combinazione del tannino coll’ indigotina bianca. 
g. 


Metallurgia. 


INTORNO ALLA LAVORAZIONE DEI RESIDUI 
DELLA RAFFINAZIONE ELETTROLITICA DEL RAME. 


Il rame impuro che si utilizza per la preparazione 
del solfato di questo metallo, o che si raffina facendolo 
funzionare da anodo in un bagno attraversato dalla 
corrente elettrica, abbandona allo stato insolubile una 
poltiglia nella quale si raccolgono i metalli nobili e 


1 Patente francese, N. 323033 in data 17 luglio 1902. 
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parecchie delle impurezze contenute nel rame in la- 
vorazione. 
I residui che si raccolgono nelle officine americane 
contengono di ordinario: 
50-75 %, di argento 
0.014 a 0.686 °/, di oro 
10 a 40 9, di rame. 


Quest'ultimo esiste sotto forma metallica, oppure 
d'ossido, solfuro o solfato. 

L'estrazione dei metalli preziosi riesce facile lad- 
dove esiste già un'officina nella quale si opera la cop- 
pellazione del piombo, in ispecie se la disargentazione 
sì compie collo zinco e dalla distillazione delle schiume 
si ha del piombo ricco nel qugle si possono fondere gli 
accennati residui. Il rame si ossida e passa col litar- 
girio nella suola porosa del forno, mentre l'oro e l'ar- 
gento rimangono inalterati e si raccolgono allo stato 
metallico. 

Codesto sistema si presenta meno vantaggioso al- 
. lorchè lo si deve attuare come industria a sé e perciò 
si preferisce adottare un procedimento misto. Secondo 
R. L. Whitehead * il fango che si raccoglie sotto gli 
anodi si fa arrivare in una centrifuga guernita di una 
reticella di bronzo fosforosa con 30 maglie per pollice 
inglese. Le parti grossolane sono trattenute ed il limo 
si raccoglie in un cassone rivestito di piombo nel quale 
si sottopongono all’azione dell’acido solforico concen- 
trato. Il trattamento dovendo essere fatto all’ebollizione 
occorre che il recipiente sia munito di opportuni ser- 
pentini nei quali circola il vapore. La proporzione 
dell'acido a 66° Bé è di parti 1!/, per ogni due dei 
residui da lavorare. Il riscaldamento viene continuato 
per 10 a 12 ore e la miscela e tenuta in sospensione me- 
diante una corrente d'aria prodotta da un inniettore 
a vapore. In tali condizioni la maggior parte del rame 
si discioglie con tutto il ferro ed il bismuto e 669, 
dell’arsenico. 

La soluzione ottenuta si abbandona al riposo e dopo 
di averla concentrata si ritrae il solfato di rame per 
cristallizzazione. Nel cassone che contiene la parte in- 
solubile nell’acido solforico si versa dell’acqua fino a 
raggiungere il livello primitivo e si riscalda all’ebol- 
lizione, aggiungendovi il residuo della separazione del- 
l'argento dall’oro, che risulta formato di rame metal- 
lico e di solfato d’argento. Quest'ultimo è scomposto 
dal primo per modo che si forma del solfato di rame, 
mentre una equivalente quantità di argento si riduce 
allo stato metallico. Ove la quantità di rame non fosse 
sufficiente per provocare la precipitazione di tutto 
l'argento, si ricorre all aggiunta della quantità che oc- 
corre dei residui fangosi raccolti sotto gli anodi. A 
questo punto sì lava il prodotto con acqua, si raccoglie 
su un filtro e si fa essicare per mescolarlo a della 
sabbia e soda e fonderlo in un forno a riverbero. 

Nelle sbarre che si ottengono si trovano 95 a 96 9j, 
di argento, e l a 2°/, di oro. L’impurezza maggiore è 
formata di rame, del quale le scorie ne contengono 5-6 %, 
con 0.01 a 0.014°/, di argento. Allorché le melme me- 
talliche sono assai pure le scorie si riducono al 10°/ 
del metallo. 

Dalla lega di oro e d’argento si separano i due 
metalli ricorrendo al processo solito. L'argento di ce- 
mentazione che si ottiene viene sottoposto alla com- 
pressione con torchi idraulici in modo da formare 
dei pani di 40 a 63 kg. che si fanno fondere nel forno 
a riverbero della capacità di 19 quintali, su platea 
porosa. Per provocare la separazione del tellurio vi 


1 Vestar. Zeuschrift für Berg-und Hiittericesen, 1903, pag. 173, 


si aggiunge piccola quantità di nitro. L'argento si cola 
entro matrici di circa 77 kg. ed ha il titolo di 998-998.5. 
L'oro che rimane insolubile nel processo di separa- 
zione dell argento, viene nuovamente sottoposto al- 
l ebollizione coll’ acido solforico a 66° Bé entro pic- 
cole caldaie di ghisa per spogliarlo dell’ argento che 
ancora trattiene e da ultimo si ricorre all'aggiunta di 
alcuni cristalli di nitro per assicurare la eliminazione 
completa, continuando il riscaldamento per 2 a 3 ore. 
Con ciò si ha il vantaggio di far coagulare l'oro che 
altrimente riuscirebbe estremamente suddiviso e di 
difficile lavaggio. La fusione dell oro si fa entro cro- 
giuoli di grafite sotto uno strato di borace. Il titolo 
delle sbarre oscilla fra 993 e 996. | 

Le soluzioni acide di solfato di rame che si otten- 
gono nella precipitazione dell'argento si utilizzano 
d'ordinario per alimentare i bagni per la raffinazione 
elettrolitica del rame, ciò che permette di trar partito 
anche dell'acido libero che contengono. 

Le scorie che risultano nella fusione dei residui 
lavati con acido solforico vengono unite a quelle che 
sì ottengono nella fusione degli anodi per estrarvi il 
rame. A questo scopo si fanno fondere in un forno 
a tino con litargirio per avere una metallina di rame, 
con del piombo d'opera, che si trasforma nuovamente 
in litargirio per essere ulteriormente impiegato per lo 
stesso scopo. 

Taluni preferiscono fondere le scorie con soda e 
con tale spediente il contenuto d’argento si riduce al 
disotto di 0.204 °/, ma il piombo è poco ricco di 
metalli preziosi. 

Per rendersi conto della natura dei metalli che 
rimangono allo stato insolubile sotto gli anodi e di 
quelli che entrano in soluzione ed inquinano l’elettro- 
lito, E. Keller, ha analizzati i prodotti delle officine 
americane e tenendo couto del fatto che Ploro, lar- 
gento, il selenio ed il tellurio contenenti nel rame 
greggio passano interamente nei residui, ha potuto de- 
durre la proporzione in cui si trovavano in origine 
anche gli altri elementi. 

I residui della raffineria di Baltimore diedero i 
seguenti risultati per il rame ottenuto: 


I. II. 


Nel forno 


a riverbero Nel convertitore 


Argento 53.894 55.150 
Oro . 0.295 0.198 
Rame. 11.010 13.520 
Piombo . 0.910 2.070 
Bismuto. 8.930 0.340 
Antimonio . 6.250 2.440 
Arsenico Es. è E 2.101 1.090 
Selenio . . . . . . . 0.394 0.718 
Tellurio. . 1.174 0.899 
Ferro. . . . . . . . — 0.800 
Acido solforico . 5.268 10.680 
Acqua . 2.365 2.604 


Conoscendo il tenore di oro e di argento del rame 
dal quale provenivano potè dedurre il modo di com- 
portarsi nel bagno elettrolitico degli elementi che 
maggiormente influiscono sulla proprietà del rame: 


I, 
Anodi Residui MEE Anodi Residui For 
Rame... 90.30 0.07 | 99.93 f 99.40 | 0.086 | 99.914 
Bismuto . 0.032 | 78.22 21.78 [0.0035 | 60.710 | 39.290 
Antimonio | 0.0651 | 61.14 | 38.86 [ 0.051 | 29.900 | 70.100 
Arsenico . | 0.0586 | 22,90 17.10 P 0.018 | 2Y.540 | 62.160 


UE 


250 


PREPARAZIONE DELL'ALLUMINIO. ! 


E noto, che per via ignea e mediante l'azione riducente 
del carbone, fino ad ora non era riuscito possibile ottenere 
codesto metallo dai suoì composti ossigenati. In ispecie poi 
col silicato di allumina fallirono i tentativi fatti anche coi 
processi elettrici, sicchè si è ritenuto fino ad ora che la 
materia prima indispensabile fosse l’ossido puro. 

W. Rúbel di Berlino ha ottenuta la privativa per il se- 
guente processo che si applica all’argilla la più pura possi- 
bile. Dapprima sì calcina a 13800 C., poi si polverizza e si 
riduce in pasta mescolandovi del fosfato di calcio del com- 
mercio, dell’acido solforico e del petrolio. Il prodotto si in- 
troduce in un crogiuolo, con un impacco di carbone in pol- 
vere e si riscalda a 12009-1600? C. : 

Nel crogiuolo si trovano dopo raffreddamento due strati, 
dei quali il superiore é formato di scorie in polvere e quello 
inferiore consta di un regolo di alluminio metallico, che è 
inquinato più o meno fortemente di fosforo e silicio. Rifon- 
dendolo in presenza di calce, si può liberare da queste im- 
purezze. 

Come esempio delle proporzioni che si devono impie- 
gare, l'inventore ha fornite le seguenti indicazioni: 


Argilla calcinata . . . kg. 4. — 
Carbone animale . f . n» 0.700 
Acido solforico a 60° Bé. . . » 0.600 
Petrolio . . . . . . . c.c. 0.600 

La miscela vuole essere riscaldata per */, d'ora. g. 


Illuminaziomne. 


LA FOTOMETRIA DELLE LAMPADE ELETTRICHE 
DR. J. A. FLEMING, M. A, F.R.S? 


IV ed ultimo. Unità fotometriche. * 


Ricordiamo le convenzioni internazionali e la nomen- 
clatura adottata al Congresso di elettricisti di Ginevra del 1596. 
Ecco i nomi ammessi per le cinque diverse quantità foto- 
metriche: 1% intensità luminosa; 2% flusso luminoso ; 3% il- 
luminamento; A* splendore; 5% quantità di luce o illumi- 
nazione. L’ unità dell’ intensità luminosa, la candela deci- 
male, è definita dal precedente Congresso di Parigi del 
1839 come la ventesima parte della luce emessa normalmente 
da 1 cmq. di superficie di platino al punto di fusione. Al 
Congresso poi del 1596 fu stabilito che tale candela decimale 
può essere praticamente rappresentata dall’ unità Hefner. 

L'unità del Husso luminoso, il lumen, è il Husso pro- 
dotto in un’ unità di angolo solido da una sorgente uniforine 
di una candela. 

Secondo poi la decisione del Congresso del 1893 a Chicago, 
l'unità di illuminamento, il (ur sarebbe il rapporto fra il Husso 
luminoso espresso in lumen che cade normalmente su un 
elemento della superficie, e l'area di questo elemento. 

Le altre unità sono definite dal nome loro stesso come 
dalla tabella seguente: 


Grandezze fotometriche. Unità. Siniboli, 
Intensià luminosa Candela decimale I 
Flusso luminoso Lumen qd 

: Lumen 

Illuminamento Lur = E E 
Splendore Candele per cmq. i 
Quantità di luce Lumen-ora. Q 


Le risoluzioni del Conzresso furono spesso dovute al- 
l'intluenza della parola più o meno persuasiva di qualche 
oratore; ed e veramente da lamentare che si sia fatto in 
questo argomento quello che nelle questioni politiche si 


1 Patente germanica, N. 140231 in data 3 gennaio 1992, 
2 Lettura fatta all'/stit. op Elect. Fu. di Londra 


S Vedi LD Imdratria, I pag. 117, 1H, pag. 151 e 221, IH, pag. 235, 
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chiama un referendum. Sarebbe stato bene lasciarsi in- 
fluenzare di più dal lato pratico della questione, 

In primo luogo la candela è troppo piccola come unità 
dì intensità luminosa della fotometria diremo elettrica. La 
uvità di illuminazione adottata da lungo tempo dagli inge- 
gneri elettricisti era data da una lampada ad incandescenza 
di 30 watt, la quale a 3 watt per candela emetteva una luce 
di 10 candele. Un’ unità di 10 candele è ancora adottata nella 
fotometria dell’illuminazione a gas. La lampada Carcel, 
l’unità ufficiale francese, ha un valore di circa 10 candele. 
Un’ unità di luce di conveniente grandezza per l’illumina- 
zione elettrica è quella data dalla lampada ad incandescenza 
di 30 watt, oppure quella a pentano di Harcourt adottata per 
le ricerche sull'illuminazione a gas. 

Ora, invece di dire che tale tipo di unità ha un'intensità 
di 10 candele, sì potrebbe darle addirittura il nome di lam- 
pada. Una intensità di luce che noi diciamo di 10 candele 
verrebbe chiamata una lamparla di intensità, uno, come una 
di 20, 50, 100 candele, sarebbe detta di 2, 5 e 10 lampade. 
Questi semplici multipli sono più convenienti che gli attuali 
8, 16 e 82 candele ora in uso per la classificazione delle 
lampade ad incandescenza. 

In ogni caso dunque ove si tratti di unità di luce più 
grandi di una candela, si può adottare come unità la lam- 
pada equivalente a quella che ora si dice di 10 candele. 
Pure molto diffuso essendo l’impiego delle lampadine da 
5 candele, l’intensità di queste sì chiamerebbe di mezza 
lampada. 

Di più poi come unità di splendore si avrebbe la /am- 
pada-centimetro che è lo splendore prodotto dalla intensità 
di una lainpada su una superficie bianca di un centimetro 
quadrato. Tale splendore verrebbe ad essere prossimamente 
eguale alla cosidetta Carcel-metro, in origine chiamata u lux» 
da W. H. Preece, e alla mista detta candela-piede. La lumen- 
metro chiamata nel Congresso del 1896 un lur, è troppo 
piccola come unità di illuminamento. Un lur su una pagina 
stampata non è sufficiente per poterla leggere: esso equi- 
vale presso a poco all' illuminamento a cui è sottoposto un 
giornale in mano ad uno sfortunato viaggiatore di un va- 
gone illuminato dai miseri lampioncini ad olio tuttora in uso 
su molte linee. Un illuminamento più conveniente per la 
distinzione dello stampato dovrebbe essere 10 volte mag- 
giore di quello ammesso al Congresso del 1896 e chiamato 
lur, e potrebbe perciò esser chiamato lampada-metro, oppure 
ancora lur se si desidera. 

Se il tipo di lampada Violle al platino fosse siato adot- 
tato praticamente per unità, la lumpuda sarebbe stata defi- 
nita come ia luce emanata normalmente da mezzo cmq. di 
superficie di platino al punto di fusione e poteva esser ri- 
prodotta dall’ uso di una lampada Harcourt a pentano, op- 
pure di una lampada ad incandescenza di 30 watt. 

Veniamo ora al metodo di misura di ciò che è detto 
rendimento di una lampada elettrica. Essendo determinato 
attualmente dal numero di watt per candela, tale rendi- 
mento è rappresentato da un numero tanto minore quanto. 
più esso è grande. Sarebbe bene perciò misurare questa 
quantità dai lumens ottenuti per watt o kilowatt consumati. 

La lampada Hefner non fu mai accettata in Inghil- 
terra come unità, non essendo essa un tipo razionale di 
unità di luce per la fotometria elettrica; ma se i tipi uni- 
tari al platino venissero seriamente sperimentati in pratica 
e se sì potesse dimostrare che la luce emessa da 1 cmq. 
di platino fuso è praticamente rappresentata da due lam- 
pade Harcourt al pentano, o da un certo numero di lam- 
pade ad incandescenza appositamente costruite, e certo che 
le difficoltà incontrate dalla fotometria sarebbero diminuite. 

È una sforiuna che sempre il sentimento di nazionalità 
entri in sittatte questioni, sì che le unità studiate e scelte 
in un paese non siano accettate da un altro; tuttavia non è 
questa una ragione perché non abbia al essere di nuovo e 
daccapo esaminata la questione della determinazione di una 
unità di Ince per poi procurarne l'adozione generale come 
nel caso delle unità elettriche. | 


INTORNO ALL’ESTRAZIONE DEL CIANOGENO 
DAL GAS ILLUMINANTE. ! 


Da uno studio che W. Feld ha fatto sui differenti metodi 
per utilizzare il cianogeno che si sviluppa nella distillazione 
del litantrace, appare: 

1.° Che per raggiungere il massimo rendimento pos- 
sibile occorre sottrarre dapprima completamente l’ammoniaca 
e disporre gli apparecchi per la condensazione del cianogeno 
in coda alle colonne di lavaggio con acqua. 

2.° Che per fissare il cianogeno sono da preferirsi i 
sistemi fondati sull'impiego di reattivi liquidi di confronto 
a quelli per via secca. 

3.2 Che per ottenere esclusivamente ferrocianuri so- 
lubili si devono impiegare sali ferrosi privi di sali ferrici, 
associati almeno a tre volte equivalente quantità di alcali, 
e che nella preparazione di questo reattivo si deve evitare 
l’accesso dell’aria, la quale provocherebbe la formazione di 
bleu di Prussia. 

4.° Che volendo ottenere invece soltanto ferrocianuri 
insolubili, si rende sufticiente un equivalente di alcali per 
ogni equivalente di ossido ferroso. Che anche in questo caso 
si deve evitare la formazione di ossido ferrico, perchè questo 
rende più lenta la fissazione del cianogeno ed il prodotto 
riesce inquinato di solfo. 

5.° Che per accelerare l’assorbimento dell’acido ciani- 
drico nei condensatori alimentati da reattivi liquidi occorre 
che questi ultimi non siano introdotti in una sol volta ma 
gradatamente. 

Seguendo codeste prescrizioni si evita la formazione dei 
solfocianuri perchè non può rendersi libero lo solfo che vi 
arriva sotto forma di solfuro di ammonio. g. 


Materiali da costruzione. 


INTORNO ALL'IMPIEGO DEL MINIO 
PER LA VERNICIATURA DEL FERRO. 


In una conferenza che M. Toch ha tenuta alla Società 
per l’industria chimica di New-York intorno alla scelta degli 
addensanti minerali che conviene aggiungere all'olio di lino 
per spalmare gli oggetti di ferro e di acciaio allo scopo di 
preservarli dall’ irruginimento, l'autore ha affermato che il 
minio é assolutamente da proscriversi, perché agisce da 
ossidante o da tramite per la fissazione dell'ossigeno del- 
l’aria e che esercita azione diametralmente opposta a quella 
che sì vuole conseguire. 

A questa stessa conclusione sono giunti da parecchi 
anni il dott. Munch e Róhrs di Berlino, i quali sconsigliano 
principalmente di valersi del minio per dare la spalmatura 
di fondo al ferro. 

Sulla resistenza all’ aria ed all acqua delle pitture ad 
olio si è occupato lungamente Andés, il quale ha trovato 
che i prodotti comunemente impiegati per difendere il ferro 
dalla ruggine sopportano abbastanza bene l’azione dell'aria, 
mentre sotto l’acqua dopo breve tempo si alterano, ad ec- 
cezione delle pitture fatte col minio e l’olio cotto, le quali 
si mostrano decisamente preferibili alle altre. 


I risultati contradditori a eui sono giunti altri spert- 
mentatori trovano, secondo noi, ragione probabilmente in 
ciò che non sempre si ha cura di applicare la prima spal- 
matura sulle superfici perfettamente secche e con pitture 
affatto price di acqua e non troppo grasse e che non si 
attende la perfetta essiccazione innanzi di procedere al- 
l’ultima spalmatura più ricca d'olio. Grande parte del 
minio che trovasi in commercio è adulterato con litaryirio 
tinto in rosso con lacche artificiali. g. 


— 


1 Journal für Gasbeleuchtung und Wasserversorgung, 1902, pag. 933. 
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Notizie. 


La lotta economica fra Europa e Stati Uniti. — 
Al Congresso Internazionale di agricoltura che ha luogo 
ora a Roma, si è discusso fra altro anche l’argomento sulla 
reciprocità e concorrenza degli Stati Uniti d'America. Assi- 
stevano tutte le principali notabilità estere, Luzzatti, Di 
Rudini, Visconti Venosta ed altri. Presiedeva Maggiorino 
Ferraris. Richar Hrkoery, ungherese, svolse a nome del de- 
putato Rubinek una proposta propugnante l’accordo della 
maggior parte degli Stati europei per un trattamento doga- 
nale differenziale ai loro scambi cogli Stati Uniti. Schwerin 
Loenitz propose che nella conclusione dei nuovi trattati di 
commercio le merci europee godano dazi di favore esclu= 
dendone le merci extra europee. Però l'on. Luzzatti combatté 
le suddette proposte, dichiarandole illogiche, inopportune 
e non pratiche. Disse non essere conveniente di minacciare 
con formole vane gli Stati Uniti e il mondo anglo-sassone. 
Luzzatti fu vivamente applaudito. Méline pure combatte le 
proposte di Rubinek e Loenitz, facendo rilevare che la con- 
correnza decli Stati Uniti è più industriale che agraria. 
Inoltre la chiusura dei mercati europei ai prodotti degli 
Stati Uniti provocherebbe una maggiore affluenza dei pro- 
dotti suddetti sui mercati extra europei, aumentando così 
la concorrenza ai prodotti europei su quei mercati. Méline 
concluse invitando a procedere colla massima moderazione. 
L'assemblea votó infine ad unanimità nn ordine del giorno 
di Méline, a cui si associò Luzzatti, che rinvia ogni deli- 
berazione in proposito al prossimo congresso internazionale 
di agricoltura onde la questione possa meglio studiarsi. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — I signori 
Mina ing. Carlo e Milano geom. Antonio hanno presentata 
domanda alla Prefettura di Torino per ottenere la conces- 
sione di derivare dalla Dora Baltea e dal Chiusella, per uso 
industriale ed agricolo, mc. 12 d’acqua etfettuando una prima 
presa dalla Dora da immettere nel Chiusella e da questo 
poscia riprenderla, evitando la miscela del corpo d’acqua 
derivato colle acque del torrente Chiusella e del rio Vigno- 
lasso, mediante due sifoni, e la confusione del nuovo canale 
con quello dell’antica roggia Lusca. 


— Dall'ing. Gerolamo Palmieri di Torino è stata pre- 
sentata domanda, col relativo progetto tecnico-finanziario, 
per la concessione di derivare dal Torrente Sangone, in ter- 
ritorio di Coazze (Susa), 5 moduli di acqua per la produ- 
zione di una forza nominale di 636 HP. 


— La Ditta Mass:gnan Pietro di Gaetano ha presentato 
domanda alla Prefeitura di Vicenza per la concessione di. 
usare delle acque derivate dal torrente Gogna nel Comune 
di Schio, allo scopo di produrre forza motrice in servizio di 
una segheria da lesnami. 


— La signora Detilippi Maria ved. di Giovanni Grasso 
residente a Perlo ha presentato domanda alla Prefettura di 
Cuneo per ottenere la concessione di derivare acqua dal rio 
Rimezzo a sponda sinistra nel territorio di Perlo a scopo di 
forza motrice. 


— Il siznor Giuseppe Rolle, gerente della Società elet- 
trica di Lanzo ha chiesto l'autorizzazione alla Prefettura di 
Torino per derivare litri 325 d’acqua dal torrente Tesso in 
territorio di Crassolo per produzione di energia elettrica da 
distribuirsi in Lanzo. Il eanale costrutto interamente in mu- 
ratura, rivestito in cemento a parete liscia, correrà lungo 
la sponda sinistra del Tesso, e dopo un percorso di m. 1021.50 
raggiungerà la vasca di carico, dalla quale, con tubo metal- 
lico del diametro di m. 0.60 l'acqua derivata andrà ad agire 
sulla turbina motrice, e quindi si scaricherà nella sottostante 
bealera del molino Massa. Il salto utile sarà di m. 30.50, e 
con tale dislivello, data la portata media del canale, sì avrà 
una forza nominale media di 171 HP in cifra tonda. 


Tramvia elettrica Caustellamimare- Sorrento. — Il 
Comitato per la costruzione di questa tramvia secondo il 
progetto, approvato dal Governo, in una recente adunanza 
ha deliberato di concedere alla Società francese, concessio- 
naria della strada, altri tre mesi di proroga per iniziare i 


Ferrovie aeree. 


IMPIANTO DI LINEA AEREA 


PER LO SCARICO DI POLPE DI BARBABIETOLE 


NELL'AZUCARERA ALAVESA 


a VITORIA (Spagna) 


PER LA Dirra CERETTI + TANFANI pi MANO 


La lavorazione della barbabietola, concentrata in poche settimane dell’anno, dà luogo 
nei zuccherifici ad un movimento importantissimo di materie, tanto da giustificare l’im- 
pianto di mezzi speciali e costosi per evitare ingombri o spese eccessive di mano 
d' opera. 

L’Azucarera Alavesa riceve le barbabietole dalla ferrovia, nel modo il più pratico 
ed economico, ma non sapeva però come liberarsi dai residui di barbabietole o polpe che 
durante la stagione di lavoro, ascendono all’ enorme quantitativo di quint. 200 per ora. 

Durante il primo anno d’ esercizio queste polpe vennero trasportate con buoi in 
campagne lontane, mentre si era venuti nella decisione di adottare un sistema mec- 
canico per scaricare questi rifiuti sopra terreni acquistati a fianco della Fabbrica. Il 
mezzo di trasporto più facile per un consimile lavoro fu subito riconosciuto l’ aereo, e 
diverse Ditte europee furono invitate a concorso. Fu preferita la Ditta italiana sun- 
nominata. 

Dalla fabbrica al punio a (vedi pianta) escono questi residui e sopra rotaie pengili 
a doppio fungo da mm. 100 x 25, vengono trasportati sino alla stazione di carico della 
linea aerea. Da qui i vagoncini partono e vanno a scaricarsi in uno dei tre depositi 
segnati nel profilo. I cassoni dei vagoncini sono attaccati eccentricamente alla sospen- 
sione e fissati a questa con un arresto; incontrando questo, una leva li alza ed il 
cassone si capovolge. Detta leva è attaccata alla fune portante ed è spostabile sopra 
ogni punto dei depositi. | 

La linea è lunga 300 metri, è del tipo a tre funi, due portanti ed una di trazione 
che appoggiano sopra quattro cavalletti in ferro. La fune di trazione ha un movimento 
continuo dato dalla trasmissione della fabbrica, come indicato in pianta, ed i vagoncini 
si agganciano e sganciano col noto apparecchio Standard, già altre volte descritto in 
questo giornale. La leva girevole di questo apparecchio trova, entrando o sortendo dalle 
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)bandonare o serrare a due mascelle del- Le figure unite illustrano chiaramente le tre parti diverse dell’ impianto. 

o passa dalla fune sulle rotaie pensili o Tutto l'impianto si componeva di 42,000 kg. di materiale, compreso le costruzioni | 
metalliche delle stazioni e i cavalletti. Tutto questo materiale fu fornito a bordo Genova 
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lavori, rimanendo esplicitamente dichiarato che, allo spirare 
della proroga nel caso che i lavori non sieno stati iniziati, 
la Società si intenderà definitivamente decaduta dalla con- 
cessione. Intanto si annunzia che la Società ha stabilito di 
impiantare un'officina di produzione elettrica a metà linea, 
della potenzialità di cirea 600 cavalli per la fornitura della 
corrente all'intera linea, e che i lavori saranno compiuti in 
dieci mesi. 


Le entrate doganali. I diritti doganali e marittimi 
fruttarono nella prima decade di aprile L. 8,400,000 con un 
aumento di 1,609,000 di fronte al corrispondente periodo del 
precedente esercizio. Complessivamente nel corrispondente 
esercizio dal 1° luglio al 10 aprile l’erario ha introitato per 
diritti doganali e marittimi L. 214,700,000 mentre il corrispon- 
dente periodo del precedente esercizio lo stesso cespite fruttò 
L. 194,500,000. Si ha quindi per il corrispondente esercizio 
un aumento di L. 20,200,000. 


Cassa nazionale di Previdenza. — Sì ricorda a tutti 
i Consigli delle Società di Mutuo Soccorso e Cooperative, 
agli industriali ed agli operai che con sano criterio di pre- 
videnza vogliono provvedere ad una pensione per la loro 
vecchiaia ed invalidità al lavoro che col 31 dicembre 1903 
scade il termine utile perle inscrizioni a periodi abbreviati 
alla Cassa Nazionale di Previdenza instituita con legge 
17 luglio 1898 e con Sede centrale a Roma. Tutti gli operai 
che hanno compiuta l’età di 35 e le donne di 30 anni, sono 


invitati ad approfittare di questo breve tempo che ancora 


rimane utile e recarsi per l’inscrizione agli Uffici postali, o 
alla Sede secondaria presso la Cassa di Risparmio o all’ Uf- 
ficio locale del Patronato Infortuni. Il Patrimonio della Cassa 
Nazionale ascende a 17 milioni circa e ad oggi vennero in- 
scritti più di 103 mila operai. 


Per una ferrovia in valle Imagna. — Ebbe luogo 
a Bergamo una riunione di parecchi Sindaci ed altre perso- 
nalità influenti della valle Imagna e alcuni Consiglieri pro- 
vinciali di Bergamo allo scopo di discutere i provvedimenti 
necessarii per dar attuazione ad un tronco di ferrovia elet- 
trica, il quale, dipartendosi dalla Stazione di Villa d'Alme 
della costruenda linea di valle Brembana, si spinga, toccando 
Almenno, S. Salvatore, fino al punto di sbocco più oppor- 
tuno. Venne all’uopo eletto un Comitato organizzatore col- 
l’incarico di conferire e far pratiche presso l'ing. Gianfran- 
ceschi per incaricarlo del progetto relativo di massima; di 
provvedere ad una sottoscrizione per sopperire alle spese 
di tale progetto; di interessare la Deputazione provinciale, 
perché il tronco di collegamento faccia parte del progetto 
di costruzione della linea di valle Brembana, ed il servizio 
di esso venga compenetrato col servizio della stessa, in modo 
da poter ottenere per il nuovo tronco un sussidio chilome- 
trico governativo. 


Nuove miniere siciliane. — Nel territorio di Santa 
Lucia del Mela, in provincia di Messina e propriamente nelle 
proprietà dei due Comuni di S. Filippo e Santa Lucia del 
Mela, si sono scoperte delle miniere di antimonio, piombo, 
rame, zinco e stagno. Il sig. Gregorio Calogero di Fiumedi- 
nisì ha presentata offerta a quei due sindaci per assumere 
in esercizio le miniere esistenti nelle suddette proprietà ob- 
bligandosi di rintracciare ed estrarre i minerali e fare tutte 
le opere inerenti a tale scopo. 


Premio per l'impianto di uno Stabilimento indu- 
striale ad Ascoli Piceno, — La Cassa di risparmio di 
Ascoli Piceno, — dichiarato esaurito il concorso già han- 
dito nel 1901, pel conferimento di un premio di L. 120,000, 
onde favorire l’ impianto di uno Stabilimento industriale in 
Ascoli Piceno — ha fissato di assegnare un nuovo premio 
di L. 200,000 allo scopo suindicato, premio da conferirsi a 
quella Ditta, che accetti le seguenti principali condizioni e 
8'impegni darvi esecuzione. « L'opificio da impiantarsi dovrà 
essere capace d’impiegare con occupazione costante almeno 
300 operai con un minimo di 150 uomini (i ragazzi di età 
inferiore ai 14 anni non saranno computati fra gli uomini). 
Nella scelta del personale dovrà essere data la preferenza 
ad operai ed operaie di Ascoli e dintorni ». Il premio verrà 
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versato in rate annuali, senza decorrenza d'’ interessi, la 
prima delle quali di L. 20,000, dopo che sarà completato lo 
stabilimento e sarà iniziato il lavoro di produzione. La se- 
conda rata di L. 15,000 verrà versata un anno dopo della 
data del pagamento della prima, e quando siano stati occu- 
pati almeno 150 operai di cui almeno la metà uomini. Le 
successive rate — pure di L. 15,000 ciascuna — verranno 
versate, di anno in anno, quando siano stati occupati co- 
stantemente nell’opificio 309 operai col minimo di 150 uomini. 
Il conferimento del premio, con la determinazione di tutte 
le altre modalità che si riterranno necessarie, sarà fatto dal 
Consiglio Amministrativo della Cassa col concorso di una 
speciale Commissione, il cui giudizio sarà inappellabile, ed 
il Consiglio non sarà tenuto, per qualsiasi motivo, a dar 
ragione del suo operato. Le domande progetti per concor- 
rere al conseguimento del premio dovranno essere presen- 
tate all’ Amministrazione della Cassa non più tardi del 
15 Luglio 1903. 


Ai lavori del Sempione. — Si annunzia che l'impresa 
del Sempione minaccia di abbandonare i lavori appena rag- 
giunti dal lato nord 9567 metri costituenti il limite del 
tunnel in discesa verso l’Italia. I motivi di tale determina- 
zione sono le divergenze sorte colla Compagnia Giura-Sem- 
pione, colla Confederazione pel prolungamento del termine 
di collaudo della galleria, per l’applicazione delle indennità 
di ritardo e per quelle da riscuotere per opere impreviste 
dal contratto e divenute necessarie per ostacoli geologici. — 
La direzione ha poi avvertito gli operai che, per questi 
8 mesi di lavoro accertato, passandosi su territorio italiano, 
essi, per gl'infortuni sul lavoro, possono scegliere la legisla- 
zione italiana o quella svizzera. 


Pel trattamento daziario dei saponi. — Per recente 
disposizione della Direzione Generale delle Gabelle, il sapone 
non profumato, in forma di piccole scagliette, è assimilato 
— agli effetti del dazio doganale — al sapone profumato 
(voce 72 b della tariffa). 


Interessi italiani negli Stati Uniti. — Da rapporti 
pubblicati dal Foreign Office di Londra si deducono le se- 
guenti notizie che dimostrano la soddisfacente posizione 
acquistata dall’ Italia nei mercati dell’ America del Nord. 
Nel 1902 entrarono nel porto di Nuova Orleans 1235 piro- 
scafi di complessive 2,100,000 tonn. : di questi, 30 di 76,971 ton- 
nellate erano italiani. Esclusa la marina mercantile nord- 
americana, l'Italia tiene per tonnellaggio il quinto posto, 
venendo dopo l’ Inghilterra (429 navi e 1,000,000 tonn.), la 
Norvegia (234 navi e 139,000 tonn.), la Spagna (53 navi e 
111,000 tonn.), la Germania (46 navi e 106,000 tonn.). Ven- 
gono dopo l'Italia, l'Austria-Ungheria, la Francia e la Da- 
nimarca. L'Italia esportò da Nuova Orleans merce per 
lire 1,981,152 sterline e tiene il quarto posto dopo l’ Inghil- 
terra, la Germania e la Francia. La maggior parte dell’espor- 
tazione è cotone, di cui l'Italia esportò 231,943 balle del 
valore di 1,928,435 sterline. Nel porto di Pensacola (Florida) 
entrarono 61 velieri italiani con 59,079 tonn. e 7 piroscafi 
con 15,491 tonnellate; in totale 63 navi per (4,617 tonnel- 
late. occupando il quarto posto nel movimento navale ed 
il terzo nel movimento commerciale esportando per 283,830 
sterline. L' Italia occupa pure il terzo posto nel movimento 
del porto di Mobile (Alabama), venendo dopo la Norvegia 
e l Inghilterra e distanziando grandemente tutte le altre 
nazioni. a; 

Commercio italo-indiano. — Il Bollettino del Mini- 
stero degli affari esteri pubblica la relazione economica e 
statistica sull’India, inviata dal console generale in Calcutta, 
conte A. Raybaudi-Massiglia. Quanto ai rapporti commer- 
ciali tra 1 Italia e l’ India la relazione dice che l’Italia in 
questi ultimi cinque anni riuscì a raddoppiare il valore dei 
suoi invii, passando da 7,485,000 lire a 15 milioni e mezzo; 
malgrado però questo notevole progresso l’ Italia, rispetto 
alle altre nazioni, sì trova in condizioni d'inferiorità non 
trascurabile. Che cosa, infatti, e quanto esporta oggi l’Italia 
per l’ India? Il solito corallo, il solito marmo, il solito zolfo, 
le solite conterie; essa ha una posizione discreta nei ma- 
nufatti di seta, onorevole nei preparati di anilina e tenta 
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una piccola importazione di filati e manufatti di cotone. 
Ecco tutto o quasi. Ma che cosa sono i suoi 5 milioni di 
cotonate contro i 526 milioni importati nell’ India: le sue 
320 mila lire di metalli e loro manufatti di fronte al totale 
di 110 milioni: le 20 mila, di fronte al totale di 13 milioni 
di macchinario: le 350 mila lire di lana di fronte al totale 
di 58 milioni: 10 mila nei mobili sopra un milione e mezzo: 
due mila nelle candele sopra un milione e mezzo: 6 mila 
nei medicinali e narcotici fra 17 milioni: 26 mila nelle 
terraglie e porcellane, sopra 4 milioni: 4 mila in carrozzerie, 
biciclette comprese, sopra più di 5 milioni: 150 mila negli 
strumenti musicali, scientifici, fotogratici, ecc., sopra $ mi- 
lioni: 3 mila nei cuoi lavorati sopra 3 milioni: 26 mila nei 
colori e materiali di pittura, sopra 7 milioni: 80 mila nella 
carta, su 8 milioni e mezzo e 40 mila in cartoleria, su più 
di 5 milioni: 200 mila, su 10 milioni di.chincaglierie: 646 mila 
in articoli di vestiario, sopra 27 milioni: 20 mila nei giuo- 
cattoli, sopra più di 3 milioni: 35 mila lire di vetrerie, con- 
terie a parte, su 15 milioni e nessuna importazione di fiam- 
miferi? Si è accennato ad una discreta situazione nelle sete 
manufatte; e difatti l’Italia viene (dopo la China, il Giap- 
pone, la Francia e l’ Inghilterra) con circa 3 milioni, sopra 
un totale importato di 25; e ad una posizione onorevole nei 
preparativi di anilina, dal momento che l’Italia viene terza 
dopo P Olanda ed il Belgio, per un valore di 1,347,000 lire, 
sopra un totale di 6 milioni. Insomma, nella scala delle na- 
zioni importatrici di Europa l'Italia occupa nell’ India, il 
numero settimo, inviando il quarto di quello che importa 
l’Austria-Ungheria, il terzo di quanto viene trasmesso dalla 
Russia, dalla Germania e dal Belgio, ed i due terzi di 
quanto esce dalla Francia a destinazione dell'India; per cui 
risulta per l'Italia una inferiorità, che, in rapporto allo stato 
attuale della nostra industria, è a deplorarsi. Relativamente 
all'esportazione dall'India per l'Italia, questa ricevette l'unno 
scorso prodotti indiani per un valore di 47 milioni. Negli 
ultimi 5 anni il valore massimo dell’ esportazione indiana 
verso l’Italia fu di 53 milioni nel 1898-99 ed il minimo nel- 
l’anno precedente di 43 milioni. Le principali mercì espor- 
tate dall’India per l’Italia sono: canape, cotone, juta, mate- 
riali da tinta e da concia, pelli, semi oleosi, seta. Quanto 
agli italiani residenti nell'India, se ve ne sono, sono tut- 
tavia in numero ristrettissimo, dato il terreno orientale poco 
propizio all immigrazione. Mancando tuttora le statistiche 
del censimento, non si può parlare che per induzione circa 
il numero degli italiani residenti nell’ India, ma, all’ infuori 
del gruppo di 800 operai e cottimisti nelle miniere d’oro del 
Mysore ed un 200 tra missionari e suore sparse in varie 
località, la rimanenza supera di poco il centinaio, dedicato 
al commercio o all’ industria con, qua e là, qualche profes- 
sionista. Le condizioni dei residentì sono, in genere, pro- 
spere. 


Nuove Ditte industriali. 


Brescia. — « Marcello Laim Č C. ». Società per Pin- 
dustria degli apparecchi d'illuminazione. Capitale L. 20,450. 


Firenze. — « Fabbrica d’automobili Florentia » ca- 
pitale L. 360,000 aumentabile a L. 500,000. 


Meda (Monza). — « Società per impianti ed esercizi 
di illuminazione » tra i signori Giacomo Albrighi e Do- 
menico Sommariva responsabili, Caterina Pasquali ed av- 
vocato L. Salvi accomandanti. — Capitale L. 30,000. 


Mezzana Superiore (Busto Arsizio), — « Francesco Zan- 
noni e C. » accomandita per l'esercizio di fonderia con 
officina meccanica e segheria. — Capitale L. 25,000. 


Napoli. — « Dott. A. Walter € C. » tra i signori dot- 
tore Arturo Walter di Napoli, responsabile, Emilio Pape- 
nhagen «di Monaco e Guglielmo Koehuk di Amburgo, acco- 
manlanti, per l'industria dell’ acido solforico, dell’ acido 
muriatico, del solfato di rame e di altri prodotti chimici — 
capitale L. 180,000 — durata 8 anni. 


Piacenza. — « Segheria Merli di G. Colò di C. » tra 
i signori rag. Giuseppe Colò, responsabile, rag. Renato In- 
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troini, Cesare Anselmi e Luigi e Biagio fratelli Merli, acco- 
mandanti, per continuare la segatura e la lavorazione del 
legno. — Capitale L. 65,000. 


Sestri Ponente. — « Società Anonima Italiana Koer- 
ting » avente per oggetto la costruzione, vendita ed instal- 
lazione di impianti di riscaldamento, di apparecchi e mac- 
chine industriali ed altri generi affini per proprio ed altrui 
conto ed in rappresentanza di terzi. La detta industria verrà 
dalla Società esercita nell'antico stabilimento meccanico con 
fonderia in Sestri Ponente, rilevato dalla cessata Ditta « Fra- 
telli Koerting, n e siccome si intende di continuare l'azienda 
cogli stessi criteri e principii e conservando tutto il perso- 
nale tecnico ed amministrativo gìà facente parte dell'antica 
Ditta, sì annunzia che la direzione generale della Società 
resta affidata al signor Egestortf, e che alla direzione delle 
succursali di Milano, Genova e Roma sono. rispettivamente 
preposti i signori: ing. Giuseppe Fischer, Raffaello Gibelli 
e Giuseppe Ausenda. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dall'8 al 14 Febbraio 1903. 


(Gli attestati numeri 51-70 del Vol. 164 Keg. Att. furono rilasciati il giorno 10, i 
numeri 71-110 il giorno 12; i numeri 111-140 il giorno 14). 


(Il numero frazionario, che precede tl nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che seque 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


XXII. Industria della carta. — 161/105, 65161, Apel Hermann. a Constanz 
(Germania) « Feuille préparée servant à raccommoder les cigares » richiesto il 
29 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 145/68, rilasciata il 
29 novembre 1901, per 1 anno dal 30 settembre. 


XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 164/102, 64763, Albini Ambrogio, a Milano 
« Innovazioni nelle macchine fotografiche portatili » richiesto il 15 agosto 1902, 
completivo della privativa 118/14, rilasciata il 12 febbraio 1900, per anni 3 dal 
31 dicembre, 


164/112, 65166, Dethleffs Max, a Stuttgart (Germania) « Procedo de fabrication 
mécanique de renforcateurs pour presses d'impression » richiesto il 30 sett. 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 146/107, rilasciata il 27 dicembre 1901, 
per 1 anno dal 30 settembre. 


164/114, 65165, Rheinische Gesellschaft für Metall Industrie Greve Herzberg & C., 
a Berlino » Machine à écrire » richiesto il 30 settembre 1402, prolungamento per 
l anno della privativa 145/104, rilasciata il 27 dicembre 1901, per I anno dal 
30 settembre. 


161/130. 65179, Albert Eugen, a Monaco di Baviera « Procedé pour former des 
clichés dans lequels les differences de niveau se trouvent dars les cliché même » 
richiesto il 30 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 146/128, 
rilasciata il 27 dicembre, per 1 anno dal 30 settembre, 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 164/62, 64992, Reynaud Georges, a Pa- 
rigi « Procédé de traitement de la tourbe des lichens et des mousses, pour la fa- 
brication industrielle de la dextrine (achroodextrine) et de l'alcool » richiesto il 
19 agosto 1902, per anni 6. 


164/103, 65159, Schill & Seilacher (Ditta), a Stuttgart (Germania) « Apparecchio 
per congelare rapidamente gelatina, colla, ecc, n richiesto il 29 settembre 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 131/220, rilasciata il 23 dicembre 1900, 
per 1 anno dal 30 settembre, già prolungata con attestato 148/125. 


162/132, 75181, Garuti & Pompili (Ditta), a Tivoli (Roma) « Nuovo metodo di 
fabbricaro i voltametri sistema Garuti, per l'elettrolisi dell’acqua » richiesto il 
30 settembre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 116/78, rilasciata 
l'11 dicembre 1899, per anni 3 dal 30 settembre, 


XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 164/125, 64975, Prampolini William, 
a San Louis (Potosi) (Messico) « Perfezionamenti nella composizione di una nuova 
sostanza in sostituzione della gomma elastica e preparazione della stessa » richiesto 
il 9 settembre 1902, per anni 6. 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Apparecchi per stampare 


perfezionati dal signor CHARLES LUMAN BUCKINGAM 
il quale ottre la fornitura di questi apparecchi protetti dalla 
privativa 44272 ed è pure disposto di accordare licenze di 
costruzione. 


Per acquisti, informazioni, ecc. rivolgersi al 
C. A. ROSSI, Roma, Vía Carlo Farini, 5. 


signor 
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Pei Costruttori 


di linee elettriche 


Parecchie migliaia di isolatori di por- 


cellana ad alta tensione (10.000 Volt) da 
cedersi a condizioni favorevoli presso la 


Società Anonima Elettricità Alta Italia — 


Torino, via Arsenale, n. 21. 


Fabbrica di Macchine per le industrie 


tessili, in perfetto ordine di esercizio, cerca 
socio o capitalista che disponga di L. 150 mila. 
. Rivolgersi all Ingegnere Carlo Barzanò, 
Via S. Andrea, 6 - Milano. 


AGLI INDUSTRIALI. 


La Società De Lainage Vervietois Peltzer € Co. concessio- 
naria della Privativa 50951 per un nuoyo processo di colo- 
rire il cuoio, offre forniture, impianti ed anche campioni dei 
guoi prodotti. 

Rivolgersi alla detta Società a Renonpre Varvièrs (Belgio) 
o al signor C. A. ROSSI, Roma, Via Farini, 5, Ufticio per 
ottenere Brevetti d’ Invenzioni in Italia e all’estero. 


Il signor Auguste MATITSCH a Vienna, concessionario 
dell’ attestato di privativa Vol. 32 N. 4.980 Reg. Gen., e 
Vol. 86 N. 154 Res. Att., per: 4 Métier pour la fabrica- 
tion de véritables dentelles au fuseau », è disposto a 
cedere la privativa stessa od a concedere licenze di appli- 
cazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


Il signor William Brooks CLOSE e William Henry 
Pern STEVENS a Londra, cessionari dell’attestato di priva- 
tiva Golding Vol. 81 N. 40898 Rez. Gen., e Vol. 80 N. 180 
Reg. Att, per: « Innovazioni nelle macchine per la 
fabbricazione delle strutture metalliche aperte o reti- 
coluré », sono disposti a cedere la privativa stessa od a 
concedere licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


La Società Torf-Industrie Karl A. Zschoerner & Comp. a Vienna 
concessionaria dell attestato di privativa Vol. 36 N. 50999 
Reg. Gen., e Vol. 108 N. 14 Reg. Att, per: « Appareil di- 
viseur de la nappe pour cardes fileuses », è disposta a 
cedere la privativa stessa od a concedere licenze di appli- 
cazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l’estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Perfezionamenti nelle suole e nei 
tacchi o relativamente ad essi per stivali e scarpe », 
pel quale venne concesso in Italia ai signori Alfred & Tom 
LEADBEATER Jngegneri a Leeda (Inghilterra) un attestato 
di Privativa industriale in data 19 aprile 1901, Vol. 135 
N. 182, e ciò allo scopo di provocare eventuali trattative per 
la cessione della privativa o per la concessione di licenze 
di esercizio della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, Torino, 


RIVISTA TECNICA 
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| Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 28 marzo 1899, Heg. Att., 
Vol. 108, N. 63, per: 
« Perfezionamenti nei sistemi di distribuire e 
di regolare VPelettricita » 
del sig. Benjamin Garver LAMME, a Pittsburg (S. U A.). 
L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 20 marzo 1901, Reg. Att. 
Vol. 139, N. 123 per: 
« Macchina per impacchettare le sigarette » 
del signor Augustus ABBOTT, a New-York (3. U. d'Am.). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
. PRIVATIVA INDUSTRIALE: 21 maggio 1901, Heg. Att. 
Vol. 141, N. 236, per: 

« Procédé pour rendre le papier et les tissus 
plus solides, impérméables et inattaquables 
uux acides » 

del sig. Charles Ignatius GOESSMANN, ad Amherst, Mass. 
(Stati Uniti d'America). 
L'inventore é disposto & vendere le suddette privative, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 11 aprile 1899, Reg. Att. 
Vol. 108, N. 199, per: 
« Perfezionamenti nei proietti » 
dei sigg. Myron Clark LISLE e Frak Arthur SIMONDS, 
| a Grand Rapids (S. U. A.) 


Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 24 gennaio 1901, Reg. Att., 
Vol. 137, N. 36, per: 
« Procédé et appareil pour graver à leuu-forte » 
del signor Ing. Max LEVY, a Filadelfia (S. U. A.). 


L inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti! d'invenzione e Marchi di Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


Situazione al 31 Marzo 19083 
( Vedi acciso nelle pagine d'annunai). 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. Y. 
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L'INDUSTRIA 


MILANO, 26 APRILE 1903. 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA©S 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Parte Economica 


LA GIURISPRUDENZA INGLESE 
E GLI SCIOPERI. 


"Industria si è occupata più volte delle questioni 
insorte fra imprenditori e le Trade-Unions e nel 
N. 5 del corrente anno spiegava come finì col defini- 
tivo trionfo della Compagnia della Valle di Zaff la 
celebre causa da questa intentata alla Società gene- 
rale dei ferrovieri pei danni arrecatile collo sciopero 
che la Società dei ferrovieri aveva organizzato e diretto. 

La Rivista di diritto commerciale ed industriale 
(Milano, Vallardi, 1903, fasc. 2) pubblica ora un impor- 
tante esame giuridico della questione, prendendo ap- 
punto occasione da quanto noi avevamo esposto in pro- 
posito nel N. 5 e riferendosi alle nostre informazioni. 

Senza soffermarci su tutti i dettagli di carattere 
giuridico meno interessanti per l'Industria, riprodu- 
ciamo, sulle traccie dell’ articolo sopra citato, quanto 
di sostanziale fu detto e ripetuto dalle autorità giudi- 
ziarie inglesi nella importantissima controversia che 
l'industria lumeggiò in diversi articoli dal punto di 
vista prevalentemente economico, che ora trovasi in- 
tegrato dalle seguenti notizie di carattere giuridico. 

Va premesso che le Trade-Unions ebbero la loro 
carta di libertà solo coll'art. 3 degli Acts del 1875 pel 
quale « la riunione e l'accordo fra due e più persone 
per porre o far porre in essere un atto tendente a 
eccitare dissensi fra principali ed operai non é puni- 
bile come complotto se non è un atto che sarebbe pu- 
nibile come crimine ove fosse commesso da una sola 
persona ». 

Gli Acts relativi alle Tr'ade-Unions hanno dispo- 


sizioni speciali relative alla registrazione di queste - 


società dal momento che esse contano ‘almeno sei 
membri. In questo caso i loro beni sono intestati ad 
Amministratori nominati a questo effetto, i quali pos- 
sono stare in giudizio come attori o convenuti in di- 
fesa del gruppo e rispondono solo fino a concorrenza 
dei fondi sociali a loro intestati. | 

Mentre gli Acís relativi alle Società di costru- 
zione ed a quelle professionali dichiarano che queste 
Società acquistano la personalità dopo la loro registra- 
zione, gli Acts relativi alle Trade-Unions non preve- 
dono nulla di simile. Questa mancanza di individualità 
giuridica nelle Trade-Unions le rendeva iu fatto ir- 
responsabili per l’operato, qualunque si fosse, dei loro 
agenti. 

Portata la controversia dalla Compagnia ferro- 
viaria, che domandava un’ indennità alla Società dei 
ferrovieri per danni ad essa recati dall’ ingiusto scio- 


pero condotto dai rappresentanti della Società stessa, 
dinanzi al giudice, questi si trovò innanzi alla ecce- 
zione della Società degli impiegati ferroviari, costi- 
tuente una Trade-Union registrata, la quale opponeva 
la illegalità della sua chiamata in giudizio, nonchè 
quelle delle intimazioni a lei fatte dalla Compagnia 


ferroviaria, perchè dirette alla Società collettiva- 


mente, mentre una Trade-Union non ha, per legge, 
una personalità sua propria. 

Il giudice risolvé la questione dando torto alla 
Trade-Union con la sua decisione. 

Questa fu riformata dalla Corte d'Appello pel mo- 
tivo che una espressa disposizione di legge é neces- 
saria pel diritto comune inglese per avere una per- 
sona capace di essere convenuta in giudizio — e vi- 
ceversa fu fatta sua, come dicemmo sull’ Industria, 
dal Comitato giudiziario della Camera dei Lords. Ecco 
le considerazioni di carattere piü strettamente giuri- 
dico di Lord Lindley: « Le regole relative alla chia- 
mata in giudizio sono state da lungo tempo adattate 
al casi secondo le difficoltà resultanti dalla moltiplicità 
delle persone interessate in un processo. Alcune di 
queste persone possono intentare un processo o difen- 
dersi tanto per loro proprio conto, che per quello di 
altre persone che abbiano lo stesso interesse. 

« Io non dubito che se la Trade-Union non po- 
tesse essere citata sotto il nome che ha fatto regi- 
strare, qualcuno dei suoi membri (specialmente quelli 
della sua commissione esecutiva) potrebbero essere 
convenuti in proprio o per conto degli altri membri 
della Società e si potrebbe ottenere cosi, con una pro- 
cedura di questo genere, una sentenza di condanna per 
risarcimento dei danni causati dalla Società. Inoltre é 
evidente che se gli amministratori, in testa ai quali 
figurano legalmente i beni della Società, fossero citati, 
potrebbe esser loro ingiunto di pagare coi fondi so- 
ciali le indennità e le spese attribuite dalla sentenza 
all’attore ». 

Data questa possibilità, é sembrato che fosse so- 
stanzialmente riconosciuto dalla legge di citare diret- 
tamente la Società, raggiungendosi così il medesimo 
resultato e con mezzi piu semplici. 

La questione, come si vede, fu costantemente te- 
nuta dai giudici inglesi sopra un terreno strettamente 
giuridico; ma la questione non è di quelle che si con- 
tengono facilmente in tal campo e l’opinione pubblica 
inglese che non si è mai riscaldata nella questione 
tutta teorica ed esclusivamente giurisprudenziale sylla 
capacità di obbligarsi e di stare in giudizio da parte 
di una associazione registrata, si è agitata di fronte 
al resultato concreto che da simili sottili questioni 
giuridiche dipendeva — resultato concreto che signi- 
ficava perdita da parte delle Società operaie, parteci- 
panti a scioperi, delle somme accumulate con intenti 
sacri e saggi di previdenza! 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


IMPIANTO IDRO-ELETTRICO 
DELLA SOCIETÀ DELLE CARTIERE MERIDIONALI 
” AISOLA DEL LIRI SUPERIORE (Prov. DI CASERTA). 


(Vedi tav. a pag. 264-265). 


Nelle distribuzioni di energia col mezzo dell’ elet- 
tricità negli stabilimenti industriali il sistema preva- 
lente è oggigiorno quello dell'azionamento indipendente 
di ogni macchina, o di gruppi costituiti da poche mac- 
chine uguali e lavoranti contemporaneamente. ! 

Abbiamo già descritti i due impianti eseguiti nel 
Porto di Genova ? dove è appunto applicato il prin- 
cipio dell'azionamento singolo e che hanno particolare 
importanza per la specialità del servizio al quale sono 
destinate. 

Peraltro industrie diverse e diverse esigenze ta- 
lora consigliano ancora il sistema opposto, il quale es- 
senzialmente presenta il vantaggio di facile adatta- 
mento a condizioni di cose esistenti, importa una spesa 
di impianto minore e permette la sostituzione rapida 
dell'energia elettrica a quella del vapore o di altri 
elementi senza disturbo della lavorazione durante l'e- 
secuzione dell'impianto. 

Come caso tipico di azionamento con grandi unità, 
aecenniamo ora al trasporto di energia che VA. E. G. 
di Genova ha eseguito recentemente per la Societa 
delle Cartiere Meridionali di Isola del Liri Superiore, 
dove agisce un solo alternatore trifase della potenza 
di 1225 HP sopra un unico motore della potenza di 
000 HP effettivi. 


UY X 


L'importante Stabilimento della Società delle Car- 
tiere Meridionali, già azionato interamente per mezzo 
di turbine che ricevono l'acqua dell'attiguo fiume Liri, 
nel suo rapido sviluppo dovette, fin dall anno 1895, 
provvedersi della maggior forza occorrentegli con un 
trasporto elettrico eseguito dalla Ditta Thury di Gi- 
nevra con due dinamo in serie della potenza di 200 HP 
utilizzando un salto del fiume Liri presso Anitrella. 

Nel 1901 nuovi ingrandimenti nello Stabilimento 
resero necessario un altro aumento nella forza mo- 
trice, e la Società delle Cartiere Meridionali indiceva 
un concorso fra le principali Case Elettrotecniche per 
avere in cartiera 900 HP circa ellettivi, e poneva per 
condizione che questi dovessero essere forniti da un 
solo motore da accoppiare direttamente per mezzo di 
giunto ad un albero principale esistente, che aziona 
tutto il riparto per la fabbricazione della pasta di legno. 

Riuscì vincitrice del concorso PA. E. Q. di Genova, 
la quale, cominciati i lavori in gennaio del 1902, in 
aprile aveva completamente compiuta l'importante in- 
stallazione che, dopo esercita per 10 giorni consecu- 
tivita suo carico e a suo rischio e pericolo con per- 
fetta regolarità, rimetteva ai Clienti con loro piena 
soddisfazione. 

La distanza fra le due stazioni generatrice e rice- 


l Sano notevoli fra altri i due impianti completi di questo genere eseguiti dal- 
PA. E. G. di Genova nelle tessiture da seta Cugini Jona a Torino, e Buzzi & Ca- 
netta presso Como, 

Gra- 
nario a Ponte Federico Guglielmo. (Vedi ZL'Inudustria, 1901, pag. 131, 146 e 170; 
1402, pag. 721 0 737. 


2 linpianto ai Magazzini Generali al Molo Vecchio e impianto al Silos 
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vitrice é di km. 7.5 circa; per utilizzare i due fili di 
linea esistenti di 35 mmq. di sezione del trasporto Thury, 
sostituito dal trasporto in questione, si adottò come 
tensione d'esercizio 900 volt fra filo e filo, con che si 
ebbe ad aggiungere un solo filo e la perdita d'energia 
in linea restó limitata al 5 *4 circa. 

La stazione generatrice è costituita da una grande 
turbina Riva Monneret di Milauo (fig. 1) che, sotto un 
salto utile di m. 22, smaltendo circa 5 m.? d' acqua 
al 1", sviluppa 1100 HP. Essa è direttamente accoppiata 
all'alternatore trifase dell’ A. E. G. Berlino tipo GSD. 
(fig. 2) capace di assorbire l'intera forza compiendo 
315 giri e generando corrente direttamente a 900 volt. 

Gli alternatori per corrente trifase dell’A. E. G. 
tipo GSD, NSD e KGD sono ad indotto fisso e induttore 
rotante e più precisamente l’avvolgimento indotto tri- 
fasico si trova nella parte fissa della carcassa, mentre 
gli elettromagneti necessari per la formazione del 
campo magnetico rotante sono disposti intorno alla 
ruota girante dell'induttore. 

La carcassa consiste essenzialmente in una corona 
laminata che internamente porta delle scanalature nelle 
quali trovano posto le bobine dell'avvolgimento indotto. 
Dette bobine, quando, come nel caso in questione, si 
tratta di alta tensione e di locali umidi, vengono iso- 
late dalla carcassa mediante tubi di micanite (ricono- 
sciuto quale il migliore materiale d'isolamento) e la 
loro parte libera esterna viene inoltre avvolta con uno 
stretto nastro di cotone laccato, ciò che dà all'insieme 
un aspetto lindo ed elegante. 

L'anello laminato, oltre essere munito da ambe le 
parti di piastre pressanti, é rinforzato (per le carcasse 
con foro interno superiore ai 2 m. circa) mediante un 
sistema di tiranti disposti lateralmente o sul dorso 
della carcassa e precisamente le carcasse, la cui lar- 
vhezza è piccola in confronto al diametro, vengono 
munite di tiranti laterali e le altre di tiranti sul 
dorso. I tiranti si attaccano ai punti sottoposti mag- 
ciormente all’azione del peso della corona e rinforzano 
il tutto in modo da escludere qualsiasi movimento o 
ronzio delle macchine. 

Mediante la costruzione suaccenata si ottiene, uni- 
tamente al risparmio del materiale, il migliore rat- 
freddamento possibile dell’ anello laminato che tende- 
rebbe a riscaldarsi per le perdite d'isteresi. 

La ventilazione è inoltre migliorata dal fatto che 
nelle macchine a grande carcassa la corona laminata 
è provvista di parecchie fenditure, le quali permettono 
all'aria di circolare e raffreddare le parti interne del- 
Panello. 

Per poter esattamente centrare la carcassa, i piedi 


‘della stessa riposano su viti di pressione spostabili, le 


quali alla loro volta poggiano su robuste piastre di fon- 
dazione. 

Per carcasse con foro interno inferiore a 2 metri 
circa, non essendo conveniente l’applicazione di un si- 
stema di tiranti, le placche laterali vengono foggiate 
a guancie, la sezione delle quali è calcolata per modo 
che esse possono da sole impedire qualsiasi flessione 
della carcassa. 

La parte girante, od induttore, consiste in una 
ruota in ghisa con razze di sezione elittica onde ri- 
durre al minimo la resistenza dell’aria. Mentre per le 
macchine appartenenti al tipi KSD e NSD con velocità 
periferica non superiore al 28 m., ì magneti suno av- 
vitati direttamente sulla corona di ghisa, per le mac- 
chine del tipo GSD, con velocità periferica fino a 34 m. 
sono Invece fissati ad un cerchio laminato posto attorno 
alla corona in ghisa. Detto anello è costituito da sin- 


goli segmenti laminati formati alla lor volta da pac- 
chetti di 15 mm. di spessore riuniti gli uni agli altri 
a guisa di una catena Gall. 

L'anello e tenuto assieme mediante bulloni passanti 
e contemporaneamente fissato alla corona di ghisa 
mediante biette trasversali che hanno anche lo scopo 
di trasmettere alla ruota la forza periferica. 

Con una tale costruzione si ottiene che la corona 
in ghisa viene scaricata della forza centrifuga e della 
forza di trazione dei magneti, forze queste che vengono 
invece sopportate dall’anello laminato. Quanto al modo 
di assicurare i magneti al cerchio laminato esso è il 
seguente: l’anello nella periferia è provvisto di fen- 
diture a coda di rondine, per mezzo delle quali ven- 
gono fissate le bobine eccitatrici mediante doppia chiu- 
sura a bietta. La parte estrema dei magneti (o la 
scarpa) é in ferro piatto massiccio di sezione abbondante 
e viene avvitata alla parte laminata dell’espansione po- 
lare; con ciò resta molto facilitata l’eventuale applica- 
zione posteriore degli smorzatori per una facile messa 
in parallelo degli alternatori. 

Osserviamo infine che le macchine tipo GSD, NSD 
e KSD sono costrutte per 75-300 giri al minuto e sono 
quasi tutte predisposte per accoppiamento diretto con 
la motrice relativa; per le diverse potenze i diametri 
rimangono uguali collo stesso numero dei giri e ciò 
nei limiti di uno stesso modello. 

Esposte a sommi capi le caratteristiche principali 
del tipo al quale appartiene l’alternatore in questione, 
veniamo ora a parlare brevemente del gruppo eccita- 
tore e del quadro. 

All’eccitazione dell’ alternatore provvede un altro 
piccolo gruppo costituito da una turbina pure di Riva- 
Monneret direttamente accoppiata a una dinamo a cor- 
rente continua tipo NG dell'A. E. G. (fig. 3) a 110 volt 
e di 17 cav -vapore. 

La dinamo eccitatrice mentre è azionata normal- 
mente dalla piccola turbina ad accoppiamento diretto, 
può anche, in caso di guasti di quest’ ultima, essere 
azionata per cinghia dalla turbina grande, nel qual caso 
serve come puleggia il giunto stesso «delle dinamo, 
appositamente calcolato. | 

Il quadro della centrale è quindi ridotto alla sua 
massima semplicità e consta di un sistema di 3 valvole 
di 60 amp., di un interruttore tripolare a rapida aper- 
tura con 2 coltelli in serie, il tutto provato per 12000 volt, 
di un amperometro, di un voltometro e di un watto- 
metro ad induzione con i relativi convertitori di cor- 
rente e di tensione, più gli strumenti e apparecchi per 
l'eccitatrice. 

Una gru a ponte (Larini & Nathan) con comando a 
mano, scorrevole per tutta la lunghezza dell'officina, 
provvede per tutte le operazioni di montaggio e smon- 
tagzio delle grandi unità. 

La stazione ricevitrice consta del grande motore 
di 900 HP compiente 260 giri alimentato direttamente 
a 9000 volt e accoppiato direttamente a mezzo di giunto 
elastico all’ albero principale dello Stabilimento. Il 
quadro del motore porta gli stessi strumenti sopra 
enumerati per l’alternatore, e in più un indicatore di 
isolamento per tutta l’installazione costituito da un 
voltometro ad induzione con relativo trasformatorino 
inserito tra il centro dell’avvolgimento a stella del 
motore e la terra. 

Il motore è sprovvisto di resistenza d'avviamento 
e attualmente viene messo in marcia in corto circuito 
contemporaneamente alla generatrice che viene av- 
viata solo dopo essere stata preventivamente eccitata. 

In considerazione però del previsto aumento di 
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apparecchi ricevitori, il motore principale venne già 
provvisto dei relativi anelli, spazzole e apparecchio di 
corto circuito, quest'ultimo disposto per modo che 
riesce impossibile levare il corto circuito senza prima 
aver abbassate le spazzole a scanso di inconvenienti 
per falsa manovra. 

Il motore trifase HD 850-900 in questione (fig. 4) 
come i motori trifasi lenti dell'A. E. G. tipi NSM, GSM, 
KSM, ha lo stator foggiato a guancie colla parte esterna, 
della corona di ferro laminata completamente libera, 
ciò che assicura un ottimo raffreddamento. L’ avvolgi- 
mento dello stator è però protetto da una scatola op- 
portunamente traforata. 

Nel rotor manca completamente la corona di ferro 
fuso e la parte laminata appoggia diretiamente, diremo 
così, sulle estremità delle razze. Con ciò, oltre ridurre 
sensibilmente il peso della massa volano, si è raggiunto 
lo scopo di avere l'interno della corona in ferro lami- 
nato in massima parte libera e il raffreddamento del 
rotor è perciò il migliore desiderabile. Onde miglio- 
rare ancor più la ventilazione tanto nel rofor che nello 
stator sono inoltre praticate speciali fenditure che 
permettono la libera circolazione dell’aria. Un ener- 
gico raffreddamento del motore aveva, nel caso in 
questione, una importanza specialissima. 

Infatti, per esigenze di spazio, questo motore si 
dovette montare in un ambiente esistente di appena 
40 metri quadrati circa di superficie in pianta (e quindi 
assai scarso in relazione alla potenza del motore) ed 
inoltre a circa 4 metri sotto il livello del suolo per 
poter essere direttamente accoppiato all'albero dello 
stabilimento che corre in un sotterraneo. 

In tali condizioni era stato previsto che la venti- 
lazione propria della macchina non sarebbe stata suf- 
ficiente, ed era stato stabilito che la Società delle Car- 
tiere Meridionali avrebbe provvisto ad una ventilazione 
artificiale con mezzi meccanici. Invece, per l’applica- 
zione di questo sistema di macchine elettriche con 
vastissima superficie di raffreddamento perfettamente 
libera, si è constatato che la ventilazione propria della 
macchina riusciva ampiamente sufficiente e malgrado 
funzionamento continuato a pieno carico la tempera- 
tura si mantenne sempre in limiti inferiori al garantito. 

Prima di por termine alla descrizione dell'impianto, 
vogliamo anche accennare ad un’ altra questione che 
si presentava qui di capitale importanza. 

La linea, benché con uno sviluppo di appena 7.5 km., 
attraversa la sommità di un monte e si sviluppa a mezza 
costa lungo altre colline completamente brulle; l'espe- 
rienza fatta con l'impianto precedente aveva dimo- 
strato quanto detta linea fosse esposta ai pericoli delle 
fulminazioni. 

Pertanto i clienti e con essi l'A. E. G. si erano fin 
da principio vivamente preoccupati dei pericoli delle 
scariche atmosferiche specialmente trattandosi di un 
impianto di così notevole importanza con una sola 
unità generatrice e una sola ricevitrice assolutamente 
senza riserva. A loro richiesta, e sull'esempio di alcuni 
altri impianti esistenti all’estero, era quindi stata de- 
cisa l'applicazione di parecchi fili metallici attorno ai 
conduttori di servizio in modo da racchiudere questi 
come in una gabbia di Faraday. 

Tale dispositivo pero, oltre ad importare una no- 
tevole spesa, non mancava di preoccupare per la com- 
plicazione ed altri inconvenienti che portava seco ine- 
vitabilmente; quindi, siccome nel frattempo su un altro 
impianto dell’ A. E. G. si erano compiuti importanti 
esperimenti con il nuovo sistema di scearicafulmini tipo 
in serie, brevetto ing. Gola, essi furono adottati in luogo 
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della grande gabbia e l'esito fu completo, perché, dopo 
la loro applicazione, l'impianto marciò ininterrotta- 
mente anche durante i maggiori temporali senza alcun 
disturbo per le macchine. 

Quest' impianto, eseguito dall’A. E. G. di Genova, 
fra quanti esistono in Italia é, a quanto ci consta, quello 
che ha l’unità ricevitrice la più potente. Ci parve degno 
di speciale menzione non solo per questo ma perche 
come contrapposto al sistema della distribuzione di 
energia frazionata è uno dei casi più notevoli anche 
per la semplicità con cui fu risolto il problema con 
macchine funzionanti direttamente ad alta tensione, 
senza intermediari di trasformatori, e senza resistenze 
d'avviamento al motore ricevente. 

L'impianto fu iniziato e compiuto interamente dal- 
l’A. E. G. senza disturbo della lavorazione nello Stabi- 
limento che funzionó fino all'ultimo giorno con la forza 
motrice preesistente e che si fermó solo per il colle- 
gamento del giunto fra l'albero principale e il suo 
nuovo motore. 

Così, malgrado i notevoli vantaggi che si hanno 
in generale con le distribuzioni di forza con aziona- 
mento singolo, il presente caso comprovò come, trat- 
trandosi di Stabilimenti esistenti e che non si possono 
fermare per sostituire altrimenti il sistema di aziona- 
mento se non con perdite gravissime, la trasforma- 
zione con l’energia elettrica si può tuttavia eseguire 
con vantaggio mediante grandi unità senza complica- 
zioni e senza disturbi. 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


ACCENSIONE ELETTRICA DEl MOTORI A GAS 
AD ESPLOSIONE. ! 


(Cont. e fine, v. L’Industria, 1903, pag. 228). 


In molti casi non si adottano bobine ad oscillatori 
e l'interruzione della corrente è prodotta dalla camma 
stessa. Una delle disposizioni più conosciute e forse 
anche la prima, è quella di Dion e Bouton che si vede 
nella fig. 7. Con tale sistema la rottura del circuito é 
prodotta quando la camma C solleva la molla A sì da 
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Fig. 7. 


staccarla dalla vite V; il condensatore è posto fra i 
due contatti, come si ha nelle bobine ad oscillatore. 
La forma della camma è tale che la molla R abbia 
poi a ricadere bruscamente sulla vite V nell'istante di 
chiusura del circuito, sì che il contatto si stabilisca 
uettamente. 

Nel sistema Aster (fig. 8), la disposizione risulta 
inversa; il contatto si stabilisce quando la molla è sol- 
levata dalla camma, e si rompe bruscamente nell'istante 
in cui la molla è abbandonata. Le due disposizioni cor- 
rispondenti danno una sola scintilla ad ogni contatto, 


1 Éclairage Electrique, 1903, pag. 403. 
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mentre i rocchetti ad oscillatore possono darne parec- 
chie quando il circuito è chiuso per tempo sufficiente 
dalla camma. 

Nel caso in cui si tema che la scintilla unica dei 
sistemi Dion e Aster non sia sufficiente, i sigg. Arnoux 
e Guerre propongono di adottare un piccolo apparec- 
chio ausiliario, nel quale un elettro-magnete agisce 


i " 


Fig. 8. 


su un interruttore del loro sistema; tale apparecchio 
verrebbe inserito semplicemente fra la pila e il mor- 
setto 4 da una parte, tra la vite V e il morsetto 3 
dall'altra (fig. 7). 

Nei motori a più cilindri, l'accensione non produ- 
cendosi mai nello stesso istante in due di questi, é 
possibile di distribuire la scintilla alternativamente ad 
ogni cilindro. Tale sistema è stato ripreso quest'anno 
da Charron, Girardot e Voigt che esponevano un di- 
stributore formato di una scatola cilindrica di fibra 
nella cui superficie sono incastrati dei contatti di ot- 
tone e nel centro della quale girano due leve di con- 
tatto. Una doppia serie di contatti é poi impiegata, una 
per chiudere ed aprire il circuito primario, e sostituire 
la camma dei motori comuni; l'altra per collegare 
successivamente ogni lampada col rocchetto. 

La maggior parte dei costruttori sembra preferire 
l'adozione di bobine multiple, una per cilindro, con 
una sola camma di distribuzione sul primario e tante 
molle quante sono le bobine. 


CAMME E BECCHI D'ACCENSIONE. — Molte sono le mo- 
dificazioni o pretesi perfezionamenti subiti dalle camme. 
In realtà, sembra però che con un po'di cura la più 
parte di tali sistemi siano indifferentemente impiega- 
bili in pratica. La camma a contatto per strisciamento, 
adottata fin dall'introduzione dei motori a gas, da luogo 
però a molti inconvenienti, specialmente pei metori a 
grande velocità, perchè l’istante del contatto non può 
esser esattamente determinato, a ragione della lubrifi- 
cazione e della vibrazione della lama strisciante. Mal- 


Fig. 10. 


grado ciò il sistema è raccomandato per i rocchetti 
senza oscillatore. 

Un esempio di tale sistema è rappresentato nel 
tipo P. M. della fig. 9; la camma è fatta di materia 
isolante e porta un becco metallico sporgente. Lo sfre- 
gatore è formato da un'asta rigida articolata ad un 
estremo e premuta contro la camma da una apposita 
molla. 

Negli accensori Boiron (fig. 10) la camma solleva 
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una molla incastrata agli estremi; questa allora viene 
in contatto con una seconda molla curva pure inca- 
strata come la prima: la velocità di rottura risulta 
così molto grande. 

Due punti devono preoccupare principalmente i 
costruttori di becchi di accensione: impedirne lin- 
sudiciamento ; renderli di difficile rottura. A quest’ ul- 
timo scopo, mediante giunti elastici a base di amianto 
si sopprime la saldatura della porcellana colla parte 
metallica, onde evitare che per le differenze di dilata- 
zione dei due materiali, la porcellana non abbia a 
rompersi. 

Nel becco P. M. la porcellana è sostituita dal mica; 
l’asta isolata del centro è formata da un bollone d'ac- 
ciaio ricoperto da fogli di mica sul quale sono poi so- 
vrapposti dischi pure di mica, di conveniente gran- 
dezza, forati al centro e sufficientemente stretti fra 
loro, sì da formare un unico blocco molto isolante ed 
indifferente alle variazioni di temperatura ed alle oscil- 
lazioni. ” 

Quanto all’ insudiciamento dei becchi, esso può 
aumentare le resistenze, oppure dar luogo a dannose 
derivazioni. Parecchi nuovi becchi, tipo Boiron, sono 
muniti di una specie di cilindro metallico che circonda 
il filo isolato; la porcellana che si trova in fondo alla 
cavità, resta così protetta dall’ azione diretta della 
fiamma e dalle proiezioni d'olio. 


MACCHINETTE MAGNETO-ELETTRICHE. — L'accensione 
del motore con un rocchetto dà veramente una solu- 
zione comoda e facile del problema dell’avviamento di 
motori a gas. Essa ha però l'inconveniente di impie- 
gare come generatori delle pile e degli accumulatori 
che da un momento all’altro possono trovarsi scarichi. 
Questo difetto sarebbe eliminato con un sistema misto, 
cioè alimentando la bobina per mezzo della corrente 
fornita da una macchinetta magneto-elettrica messa in 
moto dal motore stesso; gli accumulatori o le pile ver- 
rebbero così solamente a servire per l'avviamento. In 
certi casi tale piccola magneto-elettrica può servire 
solo a ricaricare gli accumulatori; in altri invece può 
direttamente alimentare la bobina. 

Col sistema Dayton, una vera dinamo con indotto 
tipo Brown, viene eccitata in serie, allo scopo di per- 
mettere l'avviamento senza bisogno di accumulatori.» 

Affinché la corrente non oltrepassi un valore con- 
veniente, la dinamo è azionata da un innesto comandato 
dal regolatore, il quale ultimo produce automatica- 
mente il disinnesto non appena la velocità normale é 
raggiunta. Tale disposizione è adottata da parecchi 
costruttori. 

Col sistema d'accensione colPextra corrente di 
rottura, si semplifica generalmente la costruzione 
della magneto-elettrica impiegando la corrente alter- 
nativa, ma bisogna allora sincronizzare il movimento 
della magneto-elettrica con quello del motore, onde 
produrre la rottura nell'istante in cui la corrente è 
massima. 

La piccola generatrice magneto-elettrica del tipo 
Simms Bosch si compone di una bobina Siemens a 
doppio T, immobile in mezzo al campo magnetico for- 
nito da due magneti permanenti: come si vede dalla 
figura 11, tale bobina resta orientata quasi normalmente 
alle linee di forza del magnete; di più poi nell’ intra- 
ferro fra questi due organi possono esser fatti ruotare 
due segmenti cilindrici V concentrici all’asse della bo- 
bina B. Tali segmenti sono comandati dal motore 
stesso che comunica loro un movimento continuo per 
mezzo di ingranaggi, oppure alternativo per mezzo di 
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una biella. In ogni modo i segmenti V vengono così 
alternativamente a passare da una punta all'altra della 
bobina B, quindi ad invertire il flusso in B stesso ed 


a generarvi una corrente alternativa. Quando il movi- 
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mento é continuo ogni giro di V corrisponde a quattro 
inversioni di flusso: la frequenza riesce dunque doppia 
di quello che sarebbe se si facesse girare la bobina B. 
Girando V si ha poi un altro vantaggio che sembra 
anzi costituire il punto più caratteristico del sistema, 
ed e che la bobina B essendo immobile ed una delle 
estremità del filo essendo collegata alla massa, l’ altra 
estremità può uscire isolata ed essere direttamente 
collegata alla porzione isolata dell'infiammatore, senza 
bisogno di spazzole o di altre specie di contatti per 
strisciamento. 

La bobina B non é completamente fissa, potendo 
essa venire più o meno spostata dalla leva di antici- 
pazione dell'accensione, allo scopo di far sempre coin- 
cidere l’istante della rottura col valore massimo della 
corrente. 

Nel sistema Bergmann si hanno gli stessi elementi, 
peró con una disposizione inversa, in questo caso es- 
sendo mobile la bobina B e fissi i pezzi V. 

Una nuova disposizione é stata poi esposta dalla 
Ditta Simms Bosch. Tale sistema si puó in qualohe modo 
ritenere come la combinazione di uu rocchetto ad oscil- 
latore e di una piccola magneto-elettrica, in un unico 
apparecchio. Esso comprende nella magneto-elettrica, un 
circuito primario, un interruttore, un condensatore ed 
un circuito secondario, sì da fornire direttamente al- 
l'aecensore la scintilla di alta tensione. 


PRECESSIONE ALL'ACCENSIONE E ROTTURA. — Fornita 
la corrente necessaria per l’accensione dai motori, 
non resta altro che d'interrompere il circuito nel- | 


l'istante propizio. Moltissime sono in proposito le di- 
sposizioni proposte ed adottate. 

La rottura del circuito avviene sempre fra un’asta 
isolata 7 (fig. 12) ed una leva L. Tutte le disposizioni 
impiegate hanno per iscopo di produrre la separa- 
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zione molto brusca fra Ze L e di regolare l'istante 
di tale rottura. 

Nel sistema Mercedes, l'asta M appoggia, come si 
vede nella figura 12, sulla camma C per effetto della 
tensione della molla A. Innalzandosi per effetto di detta 
camma lo stelo M, la leva L resta libera e per effetto 


di una molla B, va a porsi in contatto con 7 chiu- 
dendo così il circuito. Continuando a girare la camma, 
è facile vedere come lo stelo M debba riabbassarsi e 
vada a colpire la leva L, rompendo così bruscamente 
il circuito. 

Il profilo della camma è tale che il circuito non 
abbia a trovarsi chiuso che per un istante brevissimo, 


Fig. 14. 


il che perinette, per mezzo di parecchie camme con- 
venientemente spostate le une rispetto alle altre, di 
produrre l'accensione in tutti i cilindri di un motore 
per mezzo di una sola macchinetta magneto-elettrica. 
L'anticipazione all’ accensione è prodotta dalla conve- 
niente rotazione dell’asse / che trascina la biella A, 
sulla quale e fissato il rullo d'appoggio di .M. 

Nel motore Hautier (fig. 13) il moto dell’asta ver- 
ticale Æ è comandato da una leva B la cui estremità 
opposta ad £ cade nell’istante voluto, in un incavo 
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della camma dell'albero A. Se la leva d'avanzamento 
passa dalla posizione 3 a quella 4, si cambia l’ istante 
dell’accensione. 

Nel sistema Richard-Brazier, lo stelo verticale è 
sempre animato dallo stesso movimento, ma la sua 
estremità superiore è articolata in modo che per mezzo 
della camma c (v. fig. 14) sulla quale scivola il pezzo m, 
si può ritardare l’istante dell’accensione di una quantità 
costante, durante l'avviamento; in seguito poi si passa 
alla precessione normale; questa ditta essendo fra 
quelle che giudicano inutile regolare continuamente 
la precessione all'accensione. 

In altri sistemi il movimento dello stelo M è oscil- 
lante; un'asta inferiore T, come si vede dalla fig. 15, 
scivola sulla faccia della camma che viene a girare 


quando incontra il dente c. All'estremo superiore di M 
si ha poi un’altra asta che colpisce la parte a d della 
leva di rottura L. 

In una disposizione di regolazione automatica di 
precessione, presentato dalla Società italiana Fiat, 
(sistema Enrico) l’apparecchio magneto-elettrico è col- 
legato al motore con degli ingranaggi; una delle ruote 
è doppia, una parte ingranando col rocchetto del mo- 
tore, l’altra con quello della magneto-elettrica. Un 
regolatore a forza centrifuga, disposto nell’interno della 
doppia ruota regola lo spostamento reciproco delle due 
parti secondo la velocità del motore; ciò per compen- 
sare le variazioni del ritardo alla formazione della 
corrente, sì che la rottura avvenga sempre in corri- 
spondenza ad un massimo di corrente. 


H. ARMAGNAT. 


Industria della carta. 


INNOVAZIONI 
NELLA FABBRICAZIONE DELLA CARTA 
PER ALFRED HAUSSNER. ! 


VI. ? 
Olandesi. 


Uno dei punti più interessanti e più difficili da 
studiare si é quello di ottenere una buona circolazione 
e buona miscela. Nella pila Phónix della fabbrica Ban- 
ning e Setz di Düren tale effetto si ottiene con una 
conveniente inclinazione della corsia e diminuzione di 
sezione del condotto di passaggio dalla parte dove non 


| Dingler's Polytechnisches Journal, 1903, Vol. 318, pag. 227. 
? Vedi L’Industria, 1902, pag. 796, 810 e 838; 1908, pag. 87, 116, 170 e 212. 
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c’è il tamburo, affine di aumentare la velocità di cir- 
colazione e quindi impedire il deposito del materiale 
più pesante, ed ottenere anche una migliore mescolanza. 


freccie, passa pel canale f e risale sotto il tamburo a. ' 


Solo però una parte di tutta la pasta compie la circo- 
lazione intera, il resto cadendo traverso le aperture y 


Allo stesso scopo, ottenuto con un conveniente stroz- | ed A, praticate sul fondo 5 del canale f, prima di arrivare i 
zamento, mirano pure le pile di Carlo Krafft e figlio di | al tamburo d e venendo poi a mescolarsi con quanto D 
Düren (brevetto 120947). arriva dal tamburo d. Se buono è però l’effetto di AS 

Nelle fig. 45 e 46 avvi la solita disposizione gene- | mescolatura, è dubbio se sia abbastanza uniforme il E 
rale. In uno dei due scomparti a, e a, in cui è divisa | grado di triturazione. s 
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Fig. 46. 


la vasca a per mezzo della parete intermedia 5, il 
tamburo c ruotando fa traboccare la pasta dalla corsia dz. 
La corrente é peró ostacolata in e ed e, da tramezzi 
appositi onde regolare la velocità di circolazione. A 
regolare la posizione di siffatti tramezzi, come si vede 


Una modificazione: proposta dallo stesso inventore 
usa un sol tamburo; questo peró viene coperto par- 
zialmente, come si vede nelle fig. 49 e 50, da una 
cuffia a b che aderisce al tamburo e alla corsia e la- 
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dalle figure citate, servono apposite disposizioni di ruote | sciato libero nella parte rimanente A. Come è facile Y 
dentate e volantini di comando f y fı gi. vedere, una parte della pasta viene portata fino alla p 

Secondo l’A. però tali vantaggi vengono ad essere | parte superiore del tamburo per poi cadere in un I 
ottenuti troppo caramente, mentre simili risultati si | canale 7 che, avendo una sufficiente inclinazione, la E 
hanno dalla pila Phónix molto piú semplicemente e | trasporta da d fino ad e per ben mescolarla col resto E 
quindi a più buon mercato. della pasta in circolazione. d 


Piü che con questo mezzo é poi conveniente ot- 
tenere lo stesso risultato mediante organi speciali quali 
pompe e propulsori, specialmente trattandosi di mezze 


Fig. 47. 


> A L 
-— —— 


e | 


Fig. 48. 


paste piuttosto grosse, la cui circolazione facilmente 
si intoppa. Un tipo di tale pila si ha nell’ olandese di 
Füllner di Warmbrunn, munito di propulsori Strohbach. 

In ispecial modo si ha una buona miscela cogli olan- 
desi di Vinaud Pitzler di Birkesdorf. Essi, come si 
vede nelle figure 47 e 48, sono a due tamburi a 
e d. Il primo porta la pasta sopra l'orlo superiore 
della corsia corrispondente dal quale il materiale 
stesso vien condotto dal canale ò con le sponde c, c, 
sotto il secondo tamburo d da cui poi, come mostrano le 


Simili risultati di buona mescolanza della pasta 
prossima alla parete esterna dell’ olandese, con quella 
vicina al tramezzo, sarebbero ottenuti coll'apparecchio 
I. P. Dillon (br. 648899) con una disposizione speciale 
per lanciare quest'ultima verso la prima. 

Nell’ olandese interrato di Spólgen e C. di Jülich 
si hanno persino due disposizioni per garantire una 


Fig. 51. 


Fig. 52. 


buona circolazione della materia. Come si vede nelle 
fig. 51 e 52, una ruota orizzontale a montata su un 
albero verticale é mossa dal disotto e lavora di comune 
colla piattina inferiore 5. La circolazione della pasta 
dall'alto al basso viene facilitata per mezzo delle pa- 
lette s ruotanti con a. 

Dal canale sottostante A il materiale, per effetto 
della ruota ¿ viene poi ricondotto ad essere riiritu- 
rato in a. 

Sebbene in apparecchi di tali sorta sempre si abbia 
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qualche preoccupazione per i possibili inconvenienti 
che possono nascere nel canale sotterraneo A, pure 
essi si possono ritenere vantaggiosi sia per la buona 
circolazione, che per il veloce spappolamento del ma- 
teriale, sia per la comodità che per il piccolo spazio 
occupato. 

Nel sistema di Federico Baudisch di Stuppach 
è mediante una forma speciale conica del tamburo 
che viene ottenuta una buona circolazione. 

Il tamburo 5, fig. 53 e 54, si trova in un canale 
sotterraneo, e funziona per l’azione delle sue lame 


Fig. 53. 


Fig. 54. 


contro quelle della piattina circolare c che lo circonda. 
La corrente di pasta cade dall’apertura ¿ che si trova 
nel canale intermedio a della vasca a tre scomparti; 
giunge allora al tamburo òb, che colle sue lame sminuzza 
il materiale stesso, ed al condotto verticale k per venir 
poi distribuita ai due canali laterali s, s, che comuni- 
cano all’altro estremo col canale intermedio a. 

A regolare la finezza della pasta serve la vite di 


;®”" 


regolazione g per mezzo della quale si può spostare 
più o meno l’asse del tamburo ð. 

Colla disposizione Baudisch le lame dei tamburi 
essendo poste a distanze relativamente grandi fra di 
loro, tali olandesi sono specialmente adatti per la se- 
parazione delle fibre di cellulosa dalle particelle le- 
gnose rimaste eventualmente inalterate nella cottura. 

Come nel succitato apparecchio, anche in quello 
di J. B. Mathieu si cerca di ottenere la migliore cir- 
colazione possibile del materiale dando al tamburo una 
forma conica. 

In questo apparecchio però, a differenza del pre- 
cedente, l’asse e del tamburo è verticale e comandato 
dal basso, come si vede nella fig. 55. Facile è pure re- 
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golare la distanza fra i coltelli f del tamburo e quelli A 
dell’involucro che fa l’ufficio di piattina. 

Per effetto della rotazione del tamburo il mate- 
riale viene sollevato fino a e di qui, dopo il giro nel 
truogolo, ritorna per s sotto il tamburo. 

Secondo tutte le apparenze, quest’ olandese do- 
vrebbe dare buoni risultati specialmente per le paste fine. 

Non appena si tratta solo di lavatura, sbianca o 
simili operazioni, il tamburo a lame viene a servire 
solo come organo motore per le fibre in circolazione. 
A questo scopo però, come già si è notato, tale appa- 
recchio non è più particolarmente adatto. Pompe, ele- 
vatori elicoidali e simili servono a ció molto meglio e 
più regolarmente. 

Una semplice disposizione, a questo scopo studiata, 
è quella di C. Schumacher di Soellingen. Come dalla 
fig. 56, al truogolo A è annessa una camera k nella quale 
si hanno due eliche contrarie 3 e 3;,. Per effetto della 


conveniente rotazione di queste, la pasta viene posta 
in movimento in modo che essa, oltrepassato il passo 
s, tracima dalle pareti w e w, e poi, guidata dalla 
parete esterna h, ritorna da s, e s, per dirigersi alle 
suddette eliche z e 3, e compire così la circolazione. 

Interessante certamente nello studio degli olandesi 
è la determinazione della velocità dei tamburi, da essa 
dipendendo naturalmente il modo di funzionamento. 
Nessuna regola assoluta però si può dare in proposito: 
mentre E. Eichhorn vorrebbe una velocità periferica 
di 530 m. al minuto, Kurtz consiglia solo 400 o 450; 
un americano porterebbe invece ancora il dato di 
Eichhorn. In realtà la velocità più conveniente per 
l'esercizio di un olandese va ‘determinata a caso per 
caso e non solo per ogni determinata specie di pila, 
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ma anche per ogni speciale qualità di materia a cui 
deve solamente servire. 

Eccoci ora ad una nuova modificazione portata in 
questi apparecchi da Ferdinando Pitzler di Birkers- 
dorf, e che consiste nel sostituire una piattina formata 
di tante lame isolate alla piattina in un pezzo solo 
munita d'opportuni incavi. 

Come si vede nella fig. 57, le lame impiegate a con 
speciali pezzi di collegamento b e c sono mantenute 
fra loro ad una distanza r conveniente onde non ab- 
biano troppo facilmente ad ostruirsi gli spazi intercalari. 

Secondo un’altra disposizione, Pitzler impiega per 
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la piattina una lamiera munita di rialzi che, come si 
vede nelle figure 58 e 59, non sono di uniforme spes- 
sore (vedi a, ò, c, d) e ciò per ottenere, il che è 
dubbio se si ottenga, della pasta formata di fibre di 
diversa lunghezza. | 

Finalmente poi é oggetto di molti studi la velocità 
di vuotamento degli olandesi, e tali studi sono di spe- 
ciale importanza ora che si adoperano paste assai di- 
verse. Alle valvole Voith coniche aperte sul fondo in 
modo da lasciar effluire l'acqua senza asportare la 
pasta, seguono le valvole a spruzzo di Robert Dietrich 
di Merseburg. Anche Leopoldo Zeyen dà una disposi- 
zione per la quale, a mezzo di acqua spruzzata sul 
punto di scarico, facilita il deflusso risparmiando anche 
del tempo. ( Continua ). 


Amido e zucchero. 


LA PRODUZIONE DELLO ZUCCHERO 
IN RELAZIONE AL NUOVO REGIME FISCALE. 


Per effetto della legge approvata nello scorso anno, la 
tassa sullo zucchero greggio prodotto in Italia sarà d’ora 
innanzi applicata unicamente in base al peso del prodotto 
effettivo ottenuto e cioè un quintale di zucchero avente 
resa (= polarizzazione — 5 volte le ceneri solforiche) non 
superiore a 94 pagherà L. 67.20; lo zucchero di resa supe- 
riore pagherà L. 70.15 e lo zucchero di resa inferiore a 80 
avrà sulla tassa di L. 67.20 un abbuono del 7 9/,. 

Dato questo regime fiscale, si presenta spontanea la 
domanda: Quale tipo di zucchero conviene fabbricare ? 

Tenuto conto che la maggior parte delle nostre fabbriche 
sono predisposte per produrre lo zucchero greggio, noi cre- 
diamo che più di metà di esse non hanno convenienza a 
trasformarsi per produrre lo zucchero da destinare diretta- 
mente al consumo, perchè non cessino le condizioni di vita 
delle raffinerie, colle quali hanno grandi legami di interesse, 
ma che esse devono modificare il loro macchinario in modo 
da produrre un solo tipo di zucchero, avente la resa 98.5 
a 99 e meglio 94 9/,. 

Fabbricando zucchero ad altissimo titolo si ha nel prezzo 
di vendita un aumento superiore alle L. 3.00: ma questo tipo 
di zucchero non si ottiene colle ordinarie turbine di cui 
sono fornite la maggior parte delle nostre fabbriche, se non 
previa applicazione di uno qualunque degli apparecchi che 
servono alla copertura della massa cotta con vapore o con 
acqua finamente polverizzata. Da ciò consegue non solo una 
non indifferete spesa nell’ impianto, ma (ciò che ha anche 
più importanza) una maggiore produzione di massa cotta di 
secondo getto. 

E evidente che d'ora innanzi si deve evitare in modo 
assoluto la produzione del secondo prodotto a resa 86 a 90, 
come 8i faceva negli anni passati. Questo tipo di zucchero, 
soggetto a tassa eguale allo zucchero a resa 94, non può 
reggere alla concorrenza. D'altra parte non è neppure con- 
sigliabile la produzione del secondo prodotto inferiore ad 80, 
anzitutto perché non è certo che l'abbuono del 7 °/, sulla 
tassa di L. 67.20 compensi la diminuzione del prezzo di ven- 
dita (chè anzi si hanno forti ragioni di ritenere il contrario), 
e poi perchè un tipo di zucchero così basso non è accettato 
- che in piccole proporzioni dalla raffineria, la quale a sua 
volta dovrebbe Soyracaricarsi di bassi prodotti e di melasso. 
Perciò il fabbricante deve mirare ad ottenere dal secondo 
getto lo stesso tipo di zucchero che ottiene dal primo. Si 
raggiunge questo scopo ricorrendo ad uno dei due sistemi 
Freitag o Book e poi rifondendo il greggio secondo prodotto 
ottenuto dalla cristallizzazione in movimento e mescolando 
lo sciroppo così ottenuto al sugo denso proveniente dall’ap- 
parecchio di evaporazione, oppure unendo alla massa cotta 
primo prodotto negli agitatori (refrigeranti) il greggio se- 
condo prodotto e con essa riturbinandolo. È evidente che 
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questo secondo metodo è meno buono perchè dà nello zuc- 
chero primo prodotto due qualità di cristalli. 

Questa manipolazione riesce tanto più semplice quanto 
minore è la quantità del secondo prodotto che deve essere 


rifuso e ricotto, oppure mescolato alla massa cotta del primo 


prodotto e riturbinato. Sotto questo punto di vista presenta 
dunque un notevole vantaggio la produzione di un tipo unico 
a resa 94 anzichè a resa 99, come quello che richiede una 


meno lunga turbinazione e che fornisce quindi una minore 


quantità di scolo. Devesi inoltre riflettere che per ottenere 
zucchero a resa di 99, occorre avere masse cotte molto pure, 
anche per il fatto che, occorrendo assoggettarle durante la 
turbinazione a copertura con vapore o acqua finamente pol- 
verizzata, e volendo nello stesso tempo ottenere un buon 
rendimento dalle turbine, sì rende necessario che esse ab- 
biano un tenore d'acqua non superiore a 4-5 9/,. E lo zuc- 
chero greggio secondo prodotto che rifuso o in cristalli, deve 
essere mescolato a queste masse cotte, deve parimenti es- 
sere di alta purezza. perciò la turbinazione della massa cotta 
secondo prodotto risulta relativamente lunga e dá una rile- 
vante quantità di scolo, che non è più melasso, ma è ancora 
suscettibile di cristallizzare, quando sia opportunamente 
ricotto e riscaldato in recipienti. Ed ecco che in questo 
modo, oltre all inconveniente di avere una quantità più o 
meno grande di terzo prodotto necessariamente a bassa resa, 
si ha l’altro inconveniente ben più grave di non poter la- 
vorare i melassi durante la campagna, perchè essi si otter- 
ranno soltanto dalla turbinazione della massa cotta terzo 
prodotto. 

Per queste ragioni noi crediamo che i nostri fabbricanti 
di zucchero greggio abbiano tutto YI interesse ad attenersi 
al tipo a resa 94. 

G. TRAVERSO. 


Società Chimica di Milano. 


CONVERSAZIONI 
SU PROBLEMI DI TECNOLOGIA CHIMICA. 


Il prof. G. Gianoli ha dato ragione del titolo di questa 
sua nota esponendo quanto segue: 

« Non sono certamente numerosi i colleghi che hanno 
la fortuna di potersi dedicare esclusivamente al culto astratto 
della scienza e che dispongono dei mezzi per compiere ri- 
cerche di grande mole, quali vorremmo numerose per il pro- 
gresso ed il decoro nazionale. Il nostro sodalizio non potrebbe 
d’ altra parte attendersi che possa essere largo il con- 
tributo di studì di coloro che devono dedicare tutta la at- 
tività al buon andamento delle aziende affidate alle loro 
cure. Tuttavia non dovrebbero far difetto i temi per rendere 
vieppiù interessanti le nostre sedute se, nei limiti del se- 
greto professionale, i chimici delle fabbriche discutessero, 
sull'esempio di quanto accade nei circoli tedeschi ed inglesi, 
i problemi analitici e le innovazioni che riflettono le loro 


industrie. È risaputo che a coloro che vivono nei laboratori 


delle officine torna più sovente l’ occasione di arricchire il 
proprio patrimonio di svariate cognizioni rispetto a chi è 
lungi dall’attività febbrile che regna negli opifici. Molte delle 
difficoltà che i tecnici incontrano nell’esercizio delle industrie 
potrebbero formare oggetto di importanti studi se fossero de- 
nunziate e formerebbero un titolo glorioso per i chimici 
teorici che riescono ad additarne la soluzione. Troppo fre- 
quente accade che fatti non privi di interesse rimangono 
sconosciuti e cadono in dimenticanza perché non si ritengono 
meritevoli di speciali letture, mentre che costituirebbero 
altrettanti granellini di sabbia, non meno utili delle grosse 
pietre, per la solidità e la grandezza dell’ edificio chimico. 
È opinione, che mi compiaccio di sapere condivisa da 
parecchi colleghi, che lo scambio delle idee e le conversa- 
zioni su determinati problemi di tecnologia generale, o su 
questioni chimiche di interesse locale, offrirebbero occasione 
a molti soci di portare a profitto comune il loro contingente 
di cognizioni speciali e senza togliere il carattere scientifico 


alle nostre riunioni, di imprimervi quella praticità che i 
chimici inglesi ed americani sanno dare alle loro sedute, col 
vantaggio di provocare la collaborazione della classe in- 
dustriale. 

Io mì accingo volontieri a darvi un saggio di questo 
genere di comunicazioni, nella speranza che non rimarrò 
solo in questo tentativo. 


SUL CONTROLLO CHIMICO DEL GESSO. 


Per ľ arte del figurinaio e per tutte le applicazioni che 
il gesso trova per la decorazione e per la modellatura, im- 
porta che la presa o l’indurimento avvenga non troppo ra- 
pidamente e senza eccessiva lentezza e che i cristalli ab- 
biano agio di svilupparsi, perchè è a questa condizione che 
raggiungono la massima resistenza. 

Secondo le osservazioni di C. Cloez ! la idratazione del 
gesso cotto è influenzata non solo dalla temperatura a cui 
viene esposto, ma anche della durata e dalla rapidità del 
riscaldamento. La cottura lenta ed a fuoco moderato è quella 
che fornisce il prodotto più perfetto ed in ciò concordano 
gli studi di Le Chatelier, ? dai quali appare che le migliori 
condizioni si hanno allorquando il gesso non è disidratato 
completamente, ma trattiene una mezza molecola d’ acqua. 
Nella pratica non riesce facile regolare il regime dei forni 
in modo da limitare la perdita di acqua al limite citato, in 
ispecie quando la cottura si opera nelle fornaci aperte, nelle 
quali il gesso è accatastato in pezzi di grandezza diversa 
ed esposto al calore variabile degli apparecchi a funziona- 
mento intermittente e perciò accade che accanto al gesso 
sfuggito alla cottura ve ne ha di quello eccessivamente cotto, 
Volendo avere un sicuro giudizio sulla qualità del prodotto 
si rende necessario di ricorrere ad una prova di modella- 
tura od a un saggio di resistenza cogli stessi spedienti che 
servono per la prova del cemento Portland. 

Si comprende però che trattandosi di stabilire il modo 
migliore di caricare il forno e di regolare l'andamento del 
fuoco, importerebbe di conoscere la proporzione contenuta 
di solfato di calcio che è suscettibile di idratarsi nel periodo 
di tempo stabilito, nonché la proporzione rispettiva del sol- 
fato che trattiene tutta l’acqua di cristallizzazione e la parte 
che è stata cotta eccessivamente. 

Le pubblicazioni tecniche, anche le più recenti sui me- 
todi di assaggio dei materiali da costruzione, non conten- 
gono alcuna indicazione sulle modalità con cui vuole essere 
eseguita la prova di idratazione. Siccome il metodo generale 
d’analisì, quando non è accompagnato da altre indagini sulle 
proprietà fisiche, non condurrebbe a concludenti deduzioni 
per ì bisogni della pratica, sembrami perciò debba essere 
non privo di utilità un accordo sul procedimento che con- 
viene seguire per determinare il modo di comportarsi del 
gesso dopo la cottura e come devono essere espressi i ri- 
sgultati nei bollettini d'analisi. 

I] metodo da me seguito e che sottopongo al vostro 
esame, consiste nel determinare in uno al diagramma ter- 
mico della presa, l’ acqua igroscopica, l’acqua totale e Pau- 
mento di peso subito per effetto dell' idratazione. 

Per quest'ultima prova spappolo entro un piccolo mor- 
taio gr. 1 a 1 !/, del campione con l'egual peso d’acqua a 15° 
e abbandono la miscela per un’ora. A termine di questo 
periodo, riprendo con 40-50 ce di alcool a 98° G. L., raccolgo 
su filtro tarato e procedo alla pesatura dopo essiccazione 
all aria e nel vuoto. Dell’ aumento di peso avvenuto si può 
dedurre la proporzione di solfato di calcio idratabile, am- 
mettendo che questo si trovi sotto forma di SO, Ca + !/; ET, O. 
Conoscendo altresi la quantità complessiva d’acqua conte- 
nuta nel campione, sottraggo la porzione corrispondente alla 
mezza molecola d’acqua e sulla rimanente calcolo la parte 
sfuggita alla cottura e per differenza quella che si è com- 
pletamente disilratata e che si può considerare refrattaria 
all’ idratazione. 

Avendo esaminati, secondo il procedimento: descritto, 


| IV Congrès de Chemie appliquée, Vol. I, pag. 345. 
? Comptes rendus, Vol. 96, pag. 1609. 
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due campioni di gesso cotto del commercio, ottenni i se- 
guenti risultati: 
I. II. 


Ordinario Da figurinaio. 
Solfato di calcio idratabile in un'ora 
(SO, Ca + 'h H,O) . . . . . . . 42.69 *, 85.90 
Id. sfuggito alla cottura (SO, Ca + 2 H O) 12.61 » 1.18 
Id. anidro (SO, Ca) e impurezze minerali 44.70 n 6.87 


Poichè la conoscenza.della velocità colla quale il gesso 
sì idrata torna importante specialmente allorchè trattasi di 
impiegarlo per la modellatura, si rende necessario comple- 
tare l'assaggio colla determinazione del diagramma termico, 
osservando l’ aumento di temperatura che una miscela di 
gr. 100 di gesso e 50 di acqua subisce nel periodo della presa. 

Questa prova addita se la cottura è avvenuta colla ne- 
cessaria lentezza ed a calore moderato e rende conto altresì 
dell’ influenza che eventualmente possono esercitare le so- 
stanze eterogenee contenute nel gesso e nell'acqua impie- 
gata, che accelerano o ritardano la idratazione, come ha mo- 
strato P. Rohland.! 

Vi hanno gessi nei quali il massimo aumento di tempera- 
tura si raggiunge dopo 54 minuti ed altri che ne impiegano 18. 
Il campione N.II,che è giudicato soddisfacente, raggiunse 14.4? 
al disopra della temperatura dell'ambiente dopo 27.9 minuti. 

Conchiudendo, sembrami che i saggi riferiti mettono in 
rilievo la natura del prodotto esaminato e offrono modo al 
fornaciaio di procedere con sicuri criteri nella scelta della 
pietra da gesso e di fare utili deduzioni per la condotta 
razionale del fuoco. 


INFLUENZA DELLE ACQUE CRUDE 
SULLA COLLATURA DELLE CARTE. 


Ancorchè non si possa escludere che anche i resinati 
terrosi concorrano a rendere impermeabile all’ inchiostro la 
carta da scrivere quando si applica la colla vegetale, gli 
autori più apprezzati sono d’ accordo nel ritenere che con- 
viene evitare la formazione di siffatti composti valendosi di 
acque le meno crude possibili. 

Informato a questo concetto, mi riusciva difficile di 
spiegare come nelle cartiere situate alle falde delle Alpi e 
che dispongono di acque poco ricche di sali di calce e di 
magnesia si presentassero più frequenti gli insuccessi di 
collatura, rispetto a quelle che hanno acque seletinose. In 
due casi, che ebbi occasione di studiare, il difetto della per- 
meabilitá della carta all’ inchiostro si verificava più special- 
mente nell'estate e nell'autunno e nelle epoche delle grandi 
pioggie o dei temporali ed a questi periodi coincidevano 
forti oseillazioni nella crudezza delle acque tanto che di- 
scendeva talvolta a 3989-7? (fr). Ciò era dovuto non solo 
alla purezza delle acque meteoriche, ma anche alla elimina- 
zione di parte dei sali terrosi provocata dai prodotti di di- 
saggregazione delle roccie felspatiche. 

Siccome i direttori tecnici delle cartiere non erano av- 
vertiti di tali oscillazioni e non avrebbero potuto rendersi 
conto degli effetti a cui potevano dar luogo le variazioni 
nel contenuto delle basi terrose, così riusciva loro inconce- 
pibile come impiegando le stesse materie prime senza alcuna 
variante nel procedimento di collatura, potessero verificarsi 
le anomalie lamentate. 

Esaminando le carte che riuscivano permeabili all’ in- 
chiostro coi reattivi colorati, sì constatava che presentavano 
un’ acidità maggiore del consueto e non si tardó a ricono- 
scere che in ispecie sorivendo cogli inchiostri formati di 
una lacca di emateina e ossido di cromo disciolta a favore 
dell’ acido ossalico o cloridrico, che sono di uso comune, le 
più leggiere variazioni nell’ acidità della carta si appalesa- 
vano con estrema sensibilità sulla bontà della collatura. 

Le maggiori difficoltà osservate passando dalle acque 
crude a quelle dolci trovano forse spiegazione in ciò che 
impiegando acque contenenti sali di calce e di magnesia, 
questi si sostituiscono al solfato di allumina scomponendo 


1 Baumaterialienkunde, Vol. 7, pag. 201. 
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una quantità equivalente di sapone di resina e provocano 
la fissazione di saponi terrosi, i quali a freddo rimangono 
inditferenti, ma a caldo sono in grado di reagire col sotto- 
solfato di allumina trattenuto dalle fibre vegetali, ! facendo 
la doppia scomposizione o neutralizzando l'acido solforico, 
che tende a rendersi libero per i noti fenomeni di dissocia- 
zione che codesto sale subisce allorchè la carta viene essic- 
cata sui tamburi riscaldati dal vapore. 

Per rendersi conto di questi fatti conviene rammentare 
che la composizione del precipitato che si forma a freddo 
in seno ad una soluzione di solfato di allumina, quando vi 
si aggiungono degli alcali o dei carbonati alcalini e terrosi 
varia a seconda della temperatura alla quale si opera. Se- 
condo le recenti determinazioni di O. Schmavolla ? il rap- 
porto fra l'allumina e l’acido solforico è: 


19 Al O, (SO,) facendovi reagire il carbonato di calcio a 
freddo. 

2.° Al, O; t/z (SO;) id. all'ebollizione. 

3.9 Al; O; !/; (SO;) precipitando a freddo cogli alcali fino a 
reazione alcalina. 

4.° Al, 03/24 (SO;) id. all'ebollizione. 


Siccome la soluzione acquosa del sapone di resina tende 
a scomporsì ed a porre in libertà l’alcali, così si comprende 
che il comportamento dei sali di allumina non potrà essere 
differente da quello indicato e che sulla pasta di carta Pal- 
lumina dovrà trovarsi in grande parte allo stato di sotto- 
solfato. Infatti, il precipitato che si forma facendo reagire 
il sapone di resina coi sali di allumina in soluzione diluita 
e fredda, come si verifica nella collatura vegetale, contiene 
quantità apprezzabili di acido solforico anche dopo prolun- 
cata lavatura con acquas Si comprende che l’acidità corri- 
spondente che induce nella carta rimarrà invariata anche 
dopo la essiccazione e potrà essere eccessiva quando non si 
trovano presenti i resinati terrosi e che l’acqua impiegata 
non contiene bicarbonati terrosi, i quali se affluiscono ab- 
bondantemente sulla macchina continua, funzionano da reat- 
tivi alcalini. 

La influenza che esercitano le variazioni nel grado di 
durezza delle acque impiegate nella collatura sembrami ab- 
bastanza provata dalla diversa acidità che la carta acquista 
operando la collatura in presenza di acqua pura di confronto 
a quella selenitosa. Avendo collata «della pasta di lino in 
condizioni aftatto eguali, e determinata volumetricamente la 
acidità totale della carta ottenuta, spappolando i campioni 
nell'acqua bollente, trovai che i risultati variavano nei se- 
guenti rapporti: cioè, ammettendo che sia 100 la acidità 
della carta collata coll aequa selenitosa (gr. 2 SO, Ca per 
litro), quella con ac ua pura oscillava fra 141 e 169, a se- 
conda dell’ eccesso di solfato di allumina impiegato e del 
volume d’acqua che trovavasi presente. 

Queste ditferenze sì ripercuotono in senso inverso nelle 
acque in cui si é operata la collatura, ciò che induce a ri- 
tenere che impiegando acque pure è più abbondante la fis- 
sazione del solfato di allumina, poichè questo trova dispo- 
nibile una proporzione maggiore di resinato sodico col quale 
può fare la doppia scomposizione. Se il sapone di resina si 
è parzialmente convertito in sapone terroso, questo non rea- 
gisce che debolmente a freddo e perciò nelle acque si per- 
dono quantità abbondanti di sale di allumina. 3 

Avvertite le cause che rendono incerta la riuscita della 
collatura non torna difficile di trovare il rimedio, regolando 
la proporzione del solfato di alluminio e la alcalinità del 
sapone in modo da mantenere entro stretti limiti l’acidità 
finale della carta e ricorrendo allo spediente assai efficace 
di effettuare la collatura in due fasi, facendo precedere l'ag- 


1 A seconda dell'ordine seguito nell'aggiunta dei reattivi, del rapporto in cui 
nel sapone di resina esiste la resina libera e quella combinata e della quantità di 
solfato di allumina che si impiega, nonchè della natura delle fibre, del grado di 
diluizione e della temperatura, sulla carta si precipitano in proporzioni variabili: 
resina libera, resinati terrosi, resinato di allumina e soda e sottosolfato di allu- 
mina. L'equilibrio fra codesti composti si stabilisce solo dopo che la carta ha 
subita la essiccazione. 

2 Zeitschrift für angew. Chemie, 1903, pag. 202. 

3 Ciò accade frequentemente sia perchè se ne impiega un eccesso, come anche 
per la tendenza che i fabbricanti hanno di diminuire la quantità di soda nella 
preparazione del sapone di resina. 
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giunta del solfato di allumina al sapone e serbando da ul- 
timo la rimanente porzione. 

In armonia a quanto potevasi supporre, l’esperienza ha 
provato che non torna indifferente per la acidità che può 
indurre il sottosolfato d’allumina, la introduzione nella com- 
posizione della pasta di carta dei surrogati dei cenci che 
hanno subiti trattamenti acidi, o che sono fortemente inqui- 
nati di sali terrosi. 

Data la imperfetta conoscenza che si ha tuttora dei fe- 
nomeni che avvengono nella collatura, non si può escludere 
che altri fattori oltre a quelli accennati concorrano a ren- 
dere difficile od a favorire la fissazione del sottosolfato 
di allumina od a alterare i rapporti cogli altri componenti. 
Uno studio più approfondito di questo importante problema 
sarà prossimamente intrapreso nel laboratorio per le ricerche 
sulla carta di Milano ed io mi auguro che valga a far luce 
completa. 

Fin d’ora sembrami che le esperienze preliminari sopra 
riferite provino che le difficoltà che si incontrano allorchè 
varia la crudezza delle acque, sono dovute ad una funzione 
non avvertita dei resinati terrosi, i quali se rimediano ad 
un eventuale eccesso di sottosolfato di allumina, esigono 
però un accurato controllo, perchè diminuiscono la quantità 
complessiva di allumina che si fissa. Pur non escludendo 
che sia preferibile collare con acque pure, appare che la 
quantità di resina che entra dapprima in combinazione colla 
calce e colla magnesia non è del tutto inutilizzata, anche 
perchè in parte sì rende nuovamente libera. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


PREPARAZIONE INDUSTRIALE DELL'OSSIGENO: 


Fino ad ora il numero delle fabbriche di ossigeno 
si è limitato a quelle stabilite a Parigi, Londra e Ber- 
lino ed a poche altre, perché l’unico processo econo- 
micamente attuabile era quello ideato da Boussingault 
nel 1850 basato sulla scomposizione e ricomposizione 
del perossido di bario, il quale esigeva un impianto 
costoso e di difficile esercizio. Perchè la barite con- 
servasse la proprietà di fissare l'ossigeno dell'aria oc- 
correva che quest'ultima fosse spogliata con grande 
cura del pulviscolo che trattiene, nonché dell'umidità 
e dell'acido earbonico ed ancorché i fratelli Brin aves- 
sero perfezionati notevolmente gli apparecchi a ció 
destinati, soltanto 1°8°/ dell'ossigeno contenuto nel 
perossido poteva essere scacciato e raccolto. 

Nei pori dell'ossido di bario, che assumeva lo stato 
poroso, rimaneva ad ogni ciclo dell'operazione parte 
dell’azoto dell'aria e perciò l'ossigeno ottenuto non su- 
perava 92-95 9%, di purezza. D'altra parte il costo do- 
veva riuscire elevato non potendosi avere che in bombe 
d'acciaio compresso a 100 atm. al prezzo di L. 10-15 al mc. 

Kassner studiando le combinazioni che l’ossido di 
piombo forma colla calce in presenza dell’aria, ha po- 
tuto dimostrare che questo composto può divenire una 
sorgente economica di ossigeno quando si disponga di 
una sorgente non costosa di acido carbonico. Tale con- 
dizione presentandosi vantaggiosa a Herste presso Dri- 
burg, ove dal suolo sfugge abbondantemente, vi fu stabi- 
lita un’officina di prova che diede risultati assai soddi- 
sfacenti. Il processo seguito consiste nel far agire sul 
piombato di calcio riscaldato al rosso Pacido carbonico. 
In tali condizioni si rende libero l’ossigeno e dal pro- 
dotto che rimane si scaccia Pacido carbonico mediante 
una corrente di vapore. Facendo in appresso arrivare 
dell’aria si ripristina il piombato di calce e il ciclo 
delle trasformazioni può ripetersi all’ infinito. 


1 Uhland's Technische Rundschau - Chemische Industrie, 1903, N. 2, pag. 16. 
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Siffatto sistema funziona con risultati tanto favo- 
revoli che l'ossigeno riesce ad un costo assai tenue, 
perché se ne può ricavare 33 a 509%, della quantità 
contenuta nel materiale posto in opera. Siccome non 
occorre che l'aria sia depurata e neppure compressa e 
non obbliga a rarefare l'interno delle storte, così l'im- 
pianto esige una spesa assai minore del sistema Brin. 
Potendosi scacciare completamente l'azoto mediante la 
corrente di vapore, l'ossigeno raggiunge 96-99 ?/,. 

Sembra che il processo Kassner possa essere at- 
tuato anche nei forni a tino, ciò che dovrebbe ridurre 
di molto il consumo del combustibile occorrente. Esige 
peró l'impiego di acido carbonico puro, ma il piombato 
di calcio conserva lo stato poroso e non cambia la 
proprietà di fissare l'ossigeno e di abbandonarlo nelle 
condizioni sopra esposte. g. 


Fig. 1. 


a scendere a 350° ed all'estremità del canale si sviluppa in 
modo continuo una miscela di acido solforico monoidrato e 
anidro coll’eccesso di aria introdottavi, mentre dal lato op- 
posto cadono i residui delle piriti spogliati dallo solfo. 

I fenomeni che si compiono sono i seguenti : Nella zona 
più fredda del canale si fissa dapprima l’acido solforoso 
sulle piriti e sul solfato ferrico, mentre nella zona più calda 
avviene la scomposizione dei composti che si sono formati, 
cioè il solfato ferrico sì scinde in anidride solforica e ossido 
ferrico. Quest'ultimo nell'atto in cui si forma agisce energi- 
camente come catalizzatore e trasforma una parte dell’acido 
solforoso in acido solforico. Contemporaneamente i solfuri 
contenuti nelle ceneri reagiscono col solfato ferrico, ciò che 
aumenta la produzione dell’acido. 

La disposizione che a titolo di esempio la fabbrica di 
Hoechst ha descritta appare dall’unite figure. Nel canale 
tubolare C (fig. 1) si muovono le ceneri di pirite imbevute 
di solfato di ferro dirette verso il forno di arrostimento e 
cadono nella camera K. L’alimentazione è fatta da una noria 
mossa meccanicamente e che isola l’ambiente interno del 
canale dall'atmosfera. Il canale C è formato da un tubo do- 
tato di un movimento di rotazione e nel quale sono disposte 
delle sporgenze (fig. 2) longitudinali, che provocano il con- 
tatto del gas colle cenerì di piriti e obbligano queste a pro- 
cedere in direzione contraria. Il canale è convenientemente 
difeso dall’ irradiamento nella zona più calda. 

I gas dopo di avere attraversato il tubo C abbandonano 
il pulviscolo trascinato nella camera A, ed ancor più com- 
pletamente passando attraverso degli spazi che dividono i 
piani inclinati sovrapposti e che obbligano la corrente a per- 
correre un lungo cammino, prim: di giungere agli appa- 
recchi di condensazione. l 

Per imbevere le piriti col sale di ferro convengono le 
soluzioni che si ottengono nella cementazione dei liquidi 
che contengono del solfato di rame impuro; quando non si 
ricorre alla clorurazione preventiva. 

Il processo «descritto presenta rispetto a quelli fino ad 
ora conosciuti il vantaggio di poter approfittare dei forni 
di arrostimento usuali, senza che occorrano le torri o le co- 
lonne per essiccare l’aria e per depurare i gas. Non si ren- 
dono necessari gli apparecchi per rattreddare la corrente 
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Acidi minerali. 
PREPARAZIONE DELL’ACIDO SOLFORICO ANIDRO.! 


La possibilità di valersi delle piriti arrostite come 80- 
stanza catalitica e di utilizzare le soluzioni di solfato ferroso- 
ferrico che si ottengono come cascame nella estrazione del 
rame col processo della cementazione, per ottenere l’acido 
solforico anidro e monoidrato fu accertata dalla fabbrica di 
Hoechst già Meister Lucius e Brüning, e forma oggetto 
di una importante privativa che rappresenta una ingegnosa 
innovazione al metodo ideato dalle fabbriche di prodotti 
chimici di Mannheim. 

Il nuovo processo consiste nel dirigere il gas solforoso 
caldo, quale si ha dai forni a piriti e senza che occorra di 
sottrarvila umidità, entro un canale nel quale si muovono in 
direzione contraria le ceneri delle piriti imbevute di solfato 
ferrico. La corrente gasosa si raffredda gradatamente fino 


bo 


Fig. 


di acido solforoso, sicché dal punto di vista termico non vi 
ha dispendio di calore e si può ottenere l'acido a qualunque 
grado di concentrazione, provocando inoltre la completa dis- 
solforazione delle piriti, ciò che riesce assai importante quando 


queste contengono del rame. g. 
Notizie. 
Il commercio italiano. —- Il valore delle merci im- 


portate nei primi tre mesi del 1903 ascese a lire 457,142,816, 
quello delle mercì esportate a lire 376,204,127. Il primo pre- 
senta un numento di lire 20,606,667, il secondo un aumento 
di lire 21,189,982, di fronte al corrispondente periodo del 1902. 
Nel mese di marzo, separatamente considerato e paragonato 
con lo stesso mese dell’ anno scorso, vi fu un aumento di 
lire 2,729,000 nelle importazioni ed uno di lire 7,489,000 nelle 
esportazioni. Dalle cifre precedenti sono esclusi l’oro e le 
monete, importati per L. 18,358,200 ed esportati per L. 1,519,400, 
con un aumento di L. 18,508,600 all entrata ed una diminu- 
zione di L. 906,900 all’ uscita. Durante il primo trimestre 
del 1903 sono particolarmente da segnalare alla importazione 
aumenti di L. 8,500,000 nel cotone greggio, di L. 8,000,000 
nel grano, di L. 4,500,000 nel grantarco, di L. 2,500,000 nel- 
l'olio d'oliva ed una diminuzione di L. 12,000,000 nelle ma- 
terie seriche d’ogni sorta. All’ uscita si trovano aumenti di 
10 milioni nella seta greegia, di L. 5,750,000 nel vino ed una 
diminuzione di 3 milioni nell'olio d'oliva. 


La telegrafa Marconi in Italia. — Il tenente di 
vascello italiano, marchese Solari, ha sottoposto per conto 
del Governo italiano a Guglielmo Marconi, a Londra, una 
Convenzione per l'impianto sulle coste marittime e nelle isole 
italiane d'una rete di 12 stazioni radiotelegrafiche Marconi, 
della media potenza di 300 chilometri da servire a scopo 
commerciale e militare. Alcune delle stazioni dovranno fun- 
zionare nel 1903, altre nella prima metà del 1904. Due delle 
dodici stazioni saranno le attuali di Punta di Vela e Mon- 
temario, rinforzate. E queste serviranno esclusivamente ad 


1 Patente germanica in data 25 gennaio 1902, N. 139554. 


uso militare; altre a scopo militare e commerciale sorge- 
ranno al Capo di Leuca, presso Gaeta, all’ Elba ed all'Asi- 
nara. Con la convenzione attuale, Marconi cede gratis gli 
apparecchi, e permette che essi possano essere riprodotti 
negli stabilimentì militari, salve alcune garanzie per impe- 
dire le contraffazioni. Il prezzo dei telegrammi che verranno 
spediti dalle stazioni della costa italiana verrà incassato 
totalmente dell'erario d’Italia; il prezzo dei dispacci spe- 
diti dalle navi munite di apparecchi Marconi alle sta- 
zioni italiane spetterà alla Compagnia Marconi; però allo 
Stato spetterà la tassa fissa di una lira per ogni messaggio, 
più la tassa ordinaria dei telegrammi secondo il numero 
delle loro parole. Già molte grandi Compagnie di naviga- 
zione, che fanno gli scali del Mediterraneo, hanno fatto pra- 
tiche con Marconi per impiantare subito sui loro legni gli 
apparecchi radiotelegrafici. 


Telegrafo e telefono su unico filo. — Dopo gli espe- 
rimenti fatti a Ferrara, il Ministro delle poste ha invitato 
per la fine del mese l’ ing. Turchi a Roma per esperimen- 
tare sulla linea telegratica Roma-Torino, il suo apparecchio 
differenziatore, di correnti elettriche, e potere stabilire così 
se è possibile l’applicazione del telefono e telegrafo su di 
uno stesso filo anche a grandi distanze. 


Ferrovia elettrica Bergamo-Milano. — La proget- 
tata ferrovia elettrica diretta Bergamo-Milano, partendo 
dalle vicinanze della stazione ferroviaria di Bergamo, con 
ampia curva di m. 4000 di raggio dapprima, ed in linea retta 
dipoi, si andrebbe a raggiungere l’Adda presso Trezzo, e dì 
qui, sempre in direzione rettilinea si arriverebbe a Milano 
nei pressi della stazione centrale. I Comuni direttamente 
serviti da questa linea sarebbero, oltre Bergamo e Milano, 
cinquantanove, con una popolazione di oltre 120 mila abi- 
tanti. Su tale percorso, di m. 42750, occorrerebbero due ma- 
nufatti d’importanza, cioè un viadotto sul Brembo presso 
Marne ed un altro sull’Adda per Capriate e Trezzo, e tre 
manufatti di importanza minore, e cioè sul Lambro presso 
Lambrate, sul Molgora presso Gorgonzola e sul Viareggio 
presso Trezzano. Lungo l’intero tracciato si incontrerebbero 
poi 56 passaggi a livello su strade provinciali, comunali e 
consorziali e dovrebbero tutti essere soppressi, cambiandoli 
in soprapassaggi e sottopassaggi, perché i treni possano 
poi sempre procedere colla voluta velocità senza tema di 
ingombri. La quota di Bergamo sul livello dell'Adriatico è 
di m. 247.74; quella di Milano è di m. 119. Vi è pertanto 
una differenza di livello di 
sopra 40,000, non tenendo conto dei tratti orizzontali da as- 
segnarsi alle stazioni di testa ed a quelle intermedie, e cioè 
una pendenza media di poco superiore al 3 per mille. La 
massima sarebbe del 7 presso Bergamo e la minima del 2 
dall'Adda a Milano. Perciò l'esercizio da Bergamo a Milano 
potrà esser fatto quasi totalmente colla gravità stessa, e 
cioè con un notevole risparmio sulla forza di trazione. 


Nuova ferrovia elettrica a terza rotaia nella Pen- 
silvania. — Si è compiuta di recente una ferrovia elettrica 
a terza rotaia tra Wilkesbarre e Hazlaton nella Pensilvania. 
La linea, di 42 km. di lunghezza, è stabilita su una piatta- 
forma speciale, e siccome è destinata alle grandi velocità, 
così sì sono evitati i passaggi a livello con un sufficiente 
numero di opere diverse. Il dislivello fra i punti terminali 
è di 300 metri; la salita del massimo pendio è di 89/,. Gli 
isolatori della rotaia di contatto sono montati su ogni quinta 
traversa che ha m. 2.75 di lunghezza. La protezione di 
questa rotaia è formata da incassature di pino di circa 
150 x 50 millimetri, sostenute a distanze di m. 2.50 da pic- 
coli pali di quercia. La presa di corrente ha una forma 
speciale per passare sotto questo protettore. Il materiale 
rotabile si compone di sei vetture miste, comprendenti un 
compartimento da bagagli. Queste vetture hanno 18 metri 
di lunghezza, pesano 38 tonnellate e sono provviste di 
quattro specie di freni. L'officina generatrice comprende sei 
caldaie e tre macchine a vapore a semplice espansione, a 
due cilindri, che fanno agire degli alternatori di 400 kilo- 
watts a 390 volts, 25 periodi, 115 giri. Una sotto-stazione 
da 500 kilowatts a 625 volts è impiantata presso l'officina 
stessa, e un’altra sotto-stazione della stessa potenza. a metà 


m. 128 circa da suddividere. 
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cammino dell’estreinità della linea. Infine una sotto-stazione 
rotabile può essere rimorchiata da un’altra vettura ai punti 
in cui è momentaneamente necessario un eccedente di forza. 


Pel trasporto merci sul lago di Como. — La So- 
cietà Lariana, oltre i rimorchiatori in servizio per il tra- 
sporto delle merci sul lago, ha ora in costruzione nei suoi 
cantieri un piroscafo, che foggiato a guisa di un gran bar- 
cone è capace di caricare sulle rotaie, che ha collocate in 
coperta, 6 vagoni completi. Il piroscafo è lungo 42 metri e 
largo 7. 

Creazione di nuove forze idrauliche a Verona. — 
Il Governo ha preso in favorevole considerazione la domanda 
avanzata dal Consorzio del canale Camuzzoni per ampliare 
il proprio canale, poiché la forza data nelle condizioni at- 
tuali non è più sufficiente per soddisfare a tutti i bisogni 
degli industriali del basso Acquar. Oggi il canale sviluppa 
una forza di 3200 cavalli che sono utilizzati dagli stabili- 
menti di Verona e da quelli del basso Acquar ; l'ampliamento 
del canale porterebbe la forza a 8300 cavalli. Il progetto è 
dell’ ing. Paolo Milani. L'ampliamento doman.lato importe- 
rebbe però la sospensione, per vario tempo, del lavoro nel 
suaccennati stabilimenti, e quindi è occorso riparare a questo 
inconveniente. A tanto provvede sempre su disegno dell’in- 
gegner Mariani, l’utilizzazione del canale Giuliari, finora inu- 
tilizzato. Questo secondo corso d’acqua, di cui si occuperà 
pure il Consorzio, darà una furza di 3600 cavalli elettrici. 


Società Catanese di elettricità. — Si è costituita de- 
finitivamente a Roma la « Società Catanese di elettricità » 
che ha lo scopo di applicare Penergia elettrica, prodotta dalla 
forza idraulica dell'Alcantara, a scopo industriale. Contem- 
poraneamente, alla Prefettura di Catania, sono stati firmati 
i disciplinari della concessione, dall’ ing. Gino Scarzanella 
all'uopo delegato. La Società è stata costituita dal gruppo 
finanziario dei Forni elettrici. Scopo principale della sua 
costituzione è quello di esercitare la ferrovia del Bosco Etneo. 
La Società Catanese di elettricità, inoltre, si propone l’ im- 
pianto e l’esercizio di alcune industrie elettro-chimiche. La 
nuova Società ha un capitale iniziale di L. 100,000 diviso 
in 200 azioni di L. 500 ciascuna, sulle quali sono state ver- 
sate L. 30,000 rappresentanti i 3/,. È stato nominato ammi- 
nistratore della Società il cav. Vittorio Imperatori. 


Nuovo insegnamento di Chimica tintoria a Ber- 
gamo. — Da alcuni giorni è incominciato il Corso di Chi- 
mica di Tintoria (candeggio, tintoria, stampa ed appretto) 
recentemente istituito coll’ approvazione del Ministero del- 
l Istruzione Pubblica, presso la Sezione Industriale delP Isti- 
tuto Tecnico di Bergamo, frequentato dagli allievi delle 
sottosezioni di Chimica e di Tessitura. Il Corso stesso, affi- 
dato al prof. Antonio Sansone, zià Direttore della scuola di 
Tintoria di Manchester, durerà per quest'anno, fino alla fine 
del mese di agosto e le lezioni verranno impartite tre volte 
alla settimana. — Allo scopo di rendere accessibile il nuovo 
insegnamento anche ai non regolarmente inscritti nella Se- 
zione Industriale, la Scuola ammetterà uditori al Corso 
predetto. Per tutti coloro, industriali, commercianti, tecnici, 
direttamente o indirettamente interessati nelle industrie 
tessili, che non potessero approfittare dell’ insegnamento 
regolare di Chimica Tintoria, sarà istituito un breve Corso 
Domenicale di Tintoria e Stampa, che durerà dal 3 maggio 
al 30 agosto. 


Nuove Ditte industriali. 


Busto Arsizio. — « Pelissier e Piantanida ». I signori 
Cesare Pelissier ed Enrico Piantanida costituirono una so- 
cietà eollettiva per l'industria dei tessuti di cotone. — Ca- 
pitale L. 20,000 — durata 5 anni. 


Milano. — « Ing. Zippermayer d C. ». I signori 
ing. Giovanni Zippermayer ed ing. Emilio Kestenholz costi- 
tuirono una società collettiva, per impianti di riscaldamento, 
essiccatoi, bagni, lavanderie ed affini, viale Bergamo, n. 19. 
— Cap. L. 250,000 — durata 15 anni. 
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Bibliografia. 


Fosfati, perfosfati e concimi chimici. Fabbricazione ed 
analisi, per il Dott. Arnaldo Minozzi. — Milano, 1903, 
U. HoEPLI, editore. 


L’autore si è proposto di raccogliere le notizie che mag- 
giormente interessano sui giacimenti e sulla composizione del 
fosfati fossili che vengono sfruttati per gli usi dell'agricoltura. 

Ha esposta dittusamente la parte teorica che riguarda 
la preparazione dei perfosfati e dell’ acido fosforico, ed ha 
descritti i metodi per l'analisi dei conci chimici e delle ma- 
terie prime. 

Ha accennato altresi alla fabbricazione delle scorie di 
defosforazione per consigliare alle acciaierie italiane di af- 
finare le ghise fosforose, non riflettendo che il regime più 
elevato di temperatura che esigono i rivestimenti basici 
rende l'adozione poco vantaggiosa. 

La trattazione dei ditterenti capitoli è commendevole 
nei riguardi chimici, ma non lo è altrettanto per ciò che 
concerne i meccanismi e le disposizioni degli apparecchi, 
pei quali l’autore non sì mostra abbastanza preparato e non 
esattamente informato dci fattori che influiscono sul costo 
dei prodotti. 


DÍ PRIFATIVA INDUSTRIALE 0, BREVETTO D'INVENZIONE 


Il signor Hübert BURG, a Mollkirch (Alsazia), conces- 
sionario in Italia di un Attestato di Privativa Industriale 
o Brevetto d’ Invenzione rilasciatogli dal Ministero d'Agri- 
coltura, Industria e Commercio del Regno il 7 Maggio 1901, 
Vol. 136, N. 175 (Gen. 58246), per: « Perfectionnements 
aux machines à écrire », ottre in vendita tale sua inven- 
zione privilegiata o la concessione di licenze d’ esercizio in 
Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’ Ufficio spe- 
ciale, Internazionale per Brevetti d’ Invenzioni e Marchi di 
Fabbrica in Italia ed all’estero dei signori Ing.ri RAIMONDO 
& CAPUCCIO, Torino, Piazza Castello N. 22. 


Si richiama l’ attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: 4 Machine à blaiser les fils des tissus » 
pel quale venne concesso in Italia alla Ditta Ratignier & Clerc- 
Renaud, a Lione (Francia), un Attestato di Privativa indu- 
striale in data 28 Giugno 1901, Vol. 139, N. 14, e ciò allo 
scopo di provocare eventuali trattative per la cessione della 
privativa o per la concessione di licenze di eserciz:o della 
stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, TORINO. 


La Societá Aktiebolaget L. M. Ericsson € Co. a Stoccolma 
(Svezia), concessionaria dell’ Attestato di Privativa Vol. 39, 
N. 58241 Reg. Gen. e Vol. 136, N. 185 Reg. Att., per: « Jack 
à signal pour les bureaux téléphoniques multiples », è 
disposta a cedere la privativa stessa od a concedere licenze 
di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per Pestero dell’ Inge CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


La Società Torf-Industrie Karl A. Zschoerner € Comp. a 
Vienna (Austria), concessionaria dell’ Attestato di Privativa 
Vol. 36, N. 50999 Reg. Gen. e Vol. 108, N. 14 Reg. Att? per: 
« Appareil diviseur de la nappe pour cardes fileuses », 
è disposta a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l'Italia e per l’estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 
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Il signor Auguste MATITSCH a Vienna (Austria), con- 
cessionario dell'Attestato di Privativa Vol. 32, N. 43980 Re- 
gistro Gen. e Vol. 86, N. 154 Reg. Att., per: « Métier pour 
la fabrication de véritables dentelles au fuseau », è 
disposto a cedere la privativa stessa od a concedere licenze 
di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


La Ditta Ganz & Comp. a Budapest, rappresentata in Mi- 
lano dai signori MECHWART, COLTRI & C. (Via Solfe- 
rino, 13), è disposta a fare applicazioni dei due seguenti 
brevetti Ferraris € Arnó: 1. Vol. 17, N. 490, per: « Per- 
fezionamenti nelle disposizioni per alimentare, me- 
diante un sistema di distribuzione a corrente elettrica 
alternativa monofase, un sistema di distribuzione a 
corrente bifase o trifase od in generale polifase ». — 
2.° Vol. 75, N. 450, per: « Sistema per ricavare, da una 
data corrente alternativa, altre correnti alternative 
di fusi diverse, per mezzo di un trasformatore a spo- 
stamento di fase e per utilizzare queste correnti în 
distribuzioni polifast », oppure a concedere licenze a con- 
dizioni vantaggiose. 

Schiarimenti si possono avere anche presso l'Ufficio 
brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per l’Italia e 
per l'estero del Ing. CARLO BARZANO - Via S. Andrea, 6, 
MILANO. 


e e e e 
Agli industriali 

PRIVATIVA INDUSTRIALE: 17 aprile 1900, Reg. Att., 
Vol. 125, N. 63, per: 

« Procédé pour reproduire sur une plaque, etc. 

à étre gravée, la copie exacte dun dessin 
original » 
della DANIEL PROCESS COMPANY, a Washington 
(Stati Uniti America). 

La titolare é disposta a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 

Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 20 marzo 1901, Reg. Att., 


Vol. 139, N. 84, per: 


« Contatore di colloqui telefonici » 
del signor Heinrich EICHWEDE, a Berliro (Germania). 
L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 25 gennaio 1897, Reg. Att., 
Vol. 85, N. 410, per: 
« Matières colorantes sulfurées directes » 
del signor Henri Raimond VIDAL, a Parigi (Francia). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 


oppure & concedere licenze di fabbricazione & condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Yia Due Macelli, 9 — ROMA 


Fabbrica di Macchine per le industrie 
tessili, in perfetto ordine di esercizio, cerca 
socio o capitalista che disponga di L. 150 mila. 

Rivolgersi all Ingegnere Carlo Barzanò, 
Via S. Andrea, 6 - Milano. 


"TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti o Mondini — Milano, Rugabella, N. 9. 
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articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


_ Parte Economica 


ANCORA DEGLI SCIOPERI INGLESI 
E DELLA RESPONSABILITÀ DELLE TRADE-UNIONS. 


La importanza sociale e politica della giurispru- 
denza inaugurata dal Consiglio giudiziario della Camera 
dei Lords — nella causa iniziata dalla Compagnia del 
Taff-Vale, di cui ci occupammo ripetutamente in questa 
Rivista e da ultimo nel numero del 26 aprile 1903! — 
è posta in evidenza in uno studio dell’ALFASSA, Les 
Trades-Unions nel 1902, leur situation, leur politique 
(nel Musee Social, « Mémoires et documents », N. 3 
del 1903): le Trade-Unions si son poste d'accordo per 
ottenere una riforma legislativa che elimini i pericoli 
da cui, per la nuova giurisprudenza, sono minacciate; 
ma, reputando, che ció non è possibile col Parlamento 
attuale, la cui maggioranza é composta di elementi 
borghesi, han deciso di costituire un Labour Party i 
cui membri avranno piena libertà nelle questioni ge- 
nerali o di politica estera, mentre dovranno votare 
tutti nel medesimo senso per le questioni interes- 
santi il mondo operato. Il Labour Representation 
Cominittee nominato dagli ultimi Congressi delle Trade- 
Unions è incaricato della costituzione del nuovo par- 
tito, che secondo l'Alfassa, raggiungerà facilmente la 
vittoria per una sessantina di seggi. 

Quello che più ci importa nello studio dell’Alfassa 
si è la parte destinata alla ripercussione giudiziaria 
che ha avuto la celebre decisione, di cui ci occupammo 
in questa stessa Rivista, del Comitato giudiziario dei 
Lords. 

In seguito a questa decisione i consigli della Trade- 
Unions si misero in guardia disposti ad evitare pro- 
cessi finanziariamente rovinosi come quello iniziato e 
condotto trionfalmente in fondo dalla Compagnia del 
Taff-Vale e quindi fermi nel rifiutare il loro intervento 
diretto negli scioperi. 

I minatori del paese di Galles allo scopo di fare 
salire i corsi dei salari soggetti, in base ad una con- 
venzione fra operai e principali, alla scala mobile — 
stabilirono di non lavorare ire giorni del mese di ot- 
tobre ed uuo del mese di novembre: il Consiglio ese- 
cutivo della Trade-Union aveva deliberato di non as- 
sumere piü mai la responsabilità di decidere scioperi 
o cessazioni di lavoro, in genere; perciò la delibera- 
zione di astenersi dal lavoro fu presa sotto gli ordini 
della parte operaia (metà) del Comitato misto fra operai 
e principali creato per evitare contestazioni sul prezzo 


1 La contesa è finita con una intesa fra le parti: i danni furono risarciti alla 
Compagnia nella somma di 23,000 lire sterline (575,000 lire nostre). 


bile, si fissavano i salari. 

I membri operai di questo Comitato facevano anche 
parte del Consiglio della Trade-Unton. 

I padroni citarono i membri del Comitato misto e 
del Consiglio delle Trade-Unions (medesime persone) 
perché fossero 

1.2 /mpediti di decidere nuove cessazioni dal 
lavoro; 

2° Condannati a pagare 73,000 lire sterline 
(1,830,000 lire nostre) come risarcimento dei danni pre- 
cedentemente recati. 

Il Banco del Re, presieduto dal giudice Bigham 
dopo aver esposto i fatti dichiaro: « Io sono assoluta- 
mente certo che ordinando la cessazione del lavoro, il 
Consiglio ha agito nel senso che credeva il migliore 
per i minatori e senza intenzione di recar danno al 
padroni. Il Comitato misto fu la mano, ma questa fu 
guidata dal Consiglio esecutivo. In realtà era il Con- 
siglio della Trade-Unton che agiva... Ma gli atti della 
Trade-Union e dei suoi consiglieri furono inspirati 
dal desiderio onesto di difendere gli operai..... 

Se il Consiglio esecutivo dettò secondo coscienza i 
consigli che credette di dare e i suoi consigli furono 
seguiti, i padroni subirono un danno — ma esso non 
aveva intenzione maliziosa di sorta... 

In queste condizioni — concluse il giudice -- io 
non vedo su che è fondata la domanda degli attori, 
perché tutte le volte che rotture di contratti han dato 
luogo a risarcimento di danni fu considerato come es- 
senziale che vi fosse l'elemento della malizia, cioè 
l’ intenzione fraudolenta reale di procurare un danno 
alla parte avversaria .... Ed allora i fatti del caso pre- 
sente costituiscono una giustificazione od una scusa? 
Io lo credo..... Perché Pordine di astenersi dal lavoro 
fu dato? Perchè i minatori avevano domandato al Con- 
siglio della 7yrade-Union di dar loro dei consigli e di 
indicar loro il momento opportuno per cessare dal la- 
voro. La cessazione del lavoro ebbe per conseguenza 
— senza dubbio — una rottura del contratto che le- 
gava 1 minatori ai loro principali. Ma se una persona 
domanda consiglio ad un’altra per sapere se è bene per 
lui o no di rompere un contratto, il Consigliere non 
ha più dunque diritto di dare il suo avviso, e, se esso 
e seguito, le circostanze non gli servono di scusa? I 
parenti, gli amici, gli avvocati, sono giornalmente con- 
sultati sul punto se è preferibile di continuare un con- 
tratto, disastroso o di romperlo sottoponendosi ad una 
azione in risarcimento di danni. Si trovano perciò in 
condizione di essere condannati a dare un risarcimento 
— od il fatto che fu loro domandato un consiglio e 
che essi lo han dato onestamente non è una scusa 
sufficiente ? 

Se una persona si persuade di rompere un con- 
tratto la sola conseguenza si è che egli si trova sotto- 
posto ad un’azione in risarcimento : egli non crea contro 
di sé un altro motivo di azione. Perchè l’amico che 
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lo consiglia di fare la stessa cosa e lo induce a farla, 
dovrebbe essere responsabile? Nel caso attuale io trovo 
che le Trade-Union e gli altri convenuti hanno agito 
onestamente e senza malizia... Non vi può essere 
azione che contro chi si coalizza per porre in essere 
un atto illegale — od un atto legale con mezzi ille- 
gali — ..... Zi mio giudizio è, in conseguenza, favo- 
revole ai convenuli..... » 

Questa decisione del Banco del Re è in contrad- 
dizione con quella pronunziata dallo stesso Banco nella 
causa della Compagnia del Taff-Vale ed è di qualche 
mese precedente (quest’ultima è del 19 dicembre 1902, 
l’altra è del 7 agosto stesso anno). 


Parte Tecnica 


Macchine idrauliche. 


LE TURBINE MODERNE DI GRANDE POTENZA. 


(Vedi tav. VII a pag. 280-281). 


VISI 


Della stessa Ditta e pure recente l'impianto idro- 
elettrico eseguito presso Callosa sul rio Algar nella 
Spagna e comprendente (Tav. VII) due turbine Francis 
ad asse orizzontale in condotta forzata, le cui co- 
stanti sono: 


H.. — 45 metri 
Q. . . . . = 1100 litri 
Gin... . = BD 
Diametro EMT . == 900 mm. 
Pale distributore. . 24 
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Il tratto di tubazione che conduce l’acqua al di- 
stributore ha il diametro di 850 mm. ed il suo asse € 
sul prolungamento di quello della turbina. 

Questa disposizione, che può dirsi frontale, della 


rig. 4. 


tubazione rispetto alla turbina ha il vantaggio di evi- 
tare gomiti in quest’ ultima, ma con essa si costringe 
l'acqua a piegare bruscamente la sua traiettoria prima 
di entrare nel distributore. Di più non è la disposizione 
che favorisce meglio l'ingresso dell’acqua nei canali 
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Fig. 8. 


del distributore, specialmente quando la turbina fun- 
ziona parzializzata. 
11 distributore 


a pale mobili domanda più di ogni 


1 Vedi L'Industria, 1902, n 
n. 52, pag. 820 e n. 1 (1903), pag. 6. 


altro tipo la forma a spirale nella camera che vi ad- 
duce l’acqua; molto probabilmente però a funziona- 
mento parziale l’acqua assume spontaneamente un moto 
con traiettoria a spirale prima di arrivare al distribu- 


. 30, pag. 405, n. 44, pag 690, n. 48, pag. 754, | tore, e tale moto devesi permettere, quanto è possibile, 
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lenendo lontane le nervature che collegano le due 
parti coniche del tratto di tubazione collegato al di- 
stributore. 

Il comando delle pale mobili é fatto con anello 
laterale nel quale sono aperte le fenditure, in ciascuna 


(un po' troppo, a nostro avviso, e causa di urti che si 
hanno all'ingresso della ruota mobile) che é largo solo 
53 mm. funziona con piccolo grado di reazione. Ed ap- 
punto la casa Rieter si è preoccupata molto delle fughe 
d’acqua diminuendo la periferia di fuga nel modo indi- 
cato dalla fig. 1 che rappresenta la sezione assiale della 
turbina. 

Il tubo di aspirazione, del diametro di 500 mm., è 
parte in ghisa, parte in lamiera di ferro. 

L'alternatore trifase a 16 poli, comandato dalle 
turbine, é accoppiato ad esse con giunto elastico tipo 
Raffard. 

Le figure 3, 4 e5 danno un'idea della disposizione 
delle macchine rispetto alla centrale. 

Ing. G. BELLUZZO. 


Siderurgia. 


GETTI DACCIAIO DOLCE RICOTTO. 


STUDIO DI BURCHARD ORAMS. ! 
(Vedi tavola a pag. 282). 


Questo termine non é forse troppo esatto e viene adot- 
tato comunemente pel materiale di costruzione di ruote da 
carri, di boccole di lubrificazione per ferrovie e cosi via; 
altri getti analoghi si denominano invece di « ghisa mal- 
leabile v. 

Volendo fare una distinzione tra i cetti di acciaio dolce 


ricotto e i getti di ghisa malleabile, 8i puó dire che nei primi 


la decarburazione non è avanzata nella stessa misura che 
nei secondi, il che 8i spiega pel fatto che l’acciaio dolce ri- 
cotto serve per pezzi grossi di forte spessore. Con che a 
distinguere queste due specie di getti basterebbe la condi- 
zione di contenere più o meno del 0.6 °/, di carbonio. 

Il sistema di produzione, tanto della ghisa malleabile 
come della maggior parte degli acciai dolci da getto, si basa 
sulla separazione del carbonio mediante la reazione degli 
ossidi di ferro sul pezzo da ridurre soggetto a continuo ar- 


1 Stahl und Eisen, pag. 22. 
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delle quali scorre il perno fisso della pala mobile re- 
lativa. Questa disposizione è migliore dell’ altra, cine- 
maticamente identica, ma con le fenditure in speciali 
sporgenze lasciate nelle pale e i perni nell’anello. 

La ruota mobile larga 10 mm. più del distributore 


roventamento. Il carbonio si separa come ossido di carbonio 
nei primi strati prossimi agli ossidi, gli strati più interni 
subiscono poi alla lor volta l’azione di quelli esterni. È poi 
indispensabile che il getto, il quale nel nostro caso viene 
ottenuto solo nel forno a cupola o nel forno a riverbero, 
sia di composizione speciale non volendo noi occuparci della 
fusione al crogiuolo che ancor oggi è di molta importanza 
per la produzione dei getti malleabili in acciaio. Come os- 
sidi pel processo di ossidazione non si ricorre che a minerali 
di ferro. 

Il processo indicato per la produzione di acciaio dolce 
ricotto va sempre più aumentando d’importanza non solo 
dal lato tecnico, ma anche da quello economico che deter- 
mina una specie diremo di lotta col sistema di produzione 
Siemens-Martin, specialmente per getti di piccola massa. 
Dal punto di vista fisico è interessante, come abbiamo detto, 
il passaggio del carbonio dagli strati interni verso esterno, 
il suo cambiamento di forma da carbonio amorfo a quello 
diremo grafitico. Ancora però molti sono gli enigmi in pro- 
posito. 

La fonderia tedesca per tale specie di acciaio di cui 
segue la descrizione, servirà a sfatare la leggenda del- 
l’ inferiorità delle fonderie tedesche in confronto a quelle 
americane. 

Trattasi della fonderia d’ acciaio di Gelsenkirchen già 
Munscheid e C., che sarebbe, non solo la più grande fon- 
deria d’acciaio dolce della Germania, ma benanche del 
mondo intero, secondo quanto anche i colleghi francesi, 
belgi, inglesi ed americani dichiararono. 

Quando circa 12 anni fa la fabbricazione dell’acciaio Sie- 
mens-Martin assunse una grandissima importanza anche per 
la produzione di getti e molte nuove fonderie di acciaio si 
crearono, si riteneva venuta la fine delle ruote di getto 
d'acciaio dolce ricotto, tanto più che un grande numero 
delle nuove fonderie di acciaio Martin si occuparono subito 
della produzione di ruote per carrelli da miniera, ed i 
prezzi subirono naturalmente dei forti ribassi. 

Malgrado ciò e malgrado una crisi che dovette subire 
questa industria, al presente vi sono più forni per la de- 
carburazione dell’ acciaio che non prima. Il processo della 
decarburazione per la produzione di acciaio da getti deve 
dunque avere molti vantaggi economici di fronte a quello 
Siemens-Martin. segnatamente pei getti di minor peso 
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Negli stabilimenti poi ove si lavora con entrambi i sistemi 
ha luogo una conveniente ripartizione del lavoro, riser- 
vandosi ai forni Martin il getto dei pezzi più pesanti e 
grossi, mentre tutte le boccole e le ruote fino ad un certo peso, 
vengono ottenute col cubilotto, per poi subire la ricottura e 
conseguente decarburazione. 

Questa delimitazione del peso dipende dalla disposizione 
dell’ impianto. Nelle fonderie succitate di Gelsenkirchen il 
limite è di 15 a 18 kg. per pezzo di ruota, a meno che tra 
tali ruote non ve ne sia di eccezionale spessore e che il 
pezzo, anche di minor peso, non sia adatto ad esser addolcito. 

A dimostrare la possibilità di concorrenza che il pro- 
cesso dell'acciaio ottenuto per decarburazione ha di fronte 
a quello Siemens-Martin, si citano i seguenti fatti: ancor 
oggi una vecchia ditta renana, fabbrica ruote montate di 
acciaio ricetto. Un altfb stabilimento dovette circa 3 anni 
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fa trasportarsi da una grande città in un sobborgo onde 
costruirvi un completo impianto Siemens-Martin, vicino al 
quale però essa stabili quattro forni di decarburazione. 

La fonderia di Gelsenkirchen possiede un importantis- 
simo impianto Siemens-Martin con tre forni che ponno co- 
lare pezzi fino a 50 tonn. di peso. Con tutto ciò anche l’im- 
pianto di decarburazione fu pure sensibilmente ingrandito, 
sì che presentemente la fonderia di acciaio ricotto può for- 
nire circa 1000 ruote e 250 boccole al giorno, del peso 
complessivo di circa 15000 kg. e corrispondenti ad una pro- 
duzione annua di 300,000 ruote e 75,000 boccole del peso di 
4500 tonnellate. 

Da ciò dunque si vede come il sistema di ottenere getti 
d’acciaio mediante la decarburazione della ghisa, non sia 
stato per nulla superato dagli altri sistemi. E lo scopo del 
presente articolo non è per nulla quello di ricercare se 


Ferrovia aerea al pian terreno. 


" » ^ superiore 


Fig. 3. Impianto di decarburazione (ricottura) di Gelsenkirchen. 


A Camini dei forni di decarburazione (ricottura). — B Forni di decarburazione (ricottura). — C Caldaie riscaldate dalle flamme perdute dai forni B. 


D Vecchia officina di formatura. — E l 
G Stufe. — H Forni di decarburazione per ghisa malleabile. 


F Forni di raffreddamento. 


le qualità dei due sistemi si facciano concorrenza, giacchè 
i fatti permettono di constatare essere i prodotti egual- 
mente buoni per entrambi, e d’altra parte difetti se ne hanno 
pure coll’ uno e coll’ altro. Si tratta dunque esclusivamente 
di una questione economica, interessando specialmente lo 
studio del come riesca più costoso il forno Siemens-Martin 
in confronto a quello per produrre acciaio mediante ricot- 
tura o decarburazione. i 

In un grande forno Martin si ha un consumo di car- 
bone del 25 al 30 °/ della carica, con uno sfrido dal 6 al 
9 %. In un cubilotto si ha invece un consumo di coke 
del 40 °/,, circa il doppio perciò del precedente; lo sfrido 
è però solo del 4 ?/,, la mano d'opera è sensibilmente ridotta, 
e meno costosa è la manutenzione, quantunque la muratura 
del forno soffra ad una temperatura si elevata. Ne viene 
che una tonn. di prodotto tluido del cubilotto importi la 
stessa spesa che si avrebbe con un grande forno Martin a 
lavoro ininterrotto. 

Le forme riescono assai più costose per l’acciaio Martin 
dovendo essere di materiale refrattario e accuratamente cotto 
invece di bastare le solite forme di sabbia. Spesso queste 
sono utilizzate anche per getti d’acciaio Siemens; ma riesce 


Nuova officina di formatura. 


difficile di evitare inconvenienti che causano il raftredda- 
mento dell’ acciaio liquido. In ogni caso poi dove anche 
tale specie di forme sì possano impiegare in fonderie Martin, 
si avrà sempre, nella migliore ipotesi, una spesa doppia per 
la mano d’opera di formatura. Oltre a ciò vi ha ancora da 
tener conto della spesa per il materiale e il maggior con- 
sumo di staffe. Quando poi le forme di acciaio Martin ven- 
gono essiccate, oltre che al maggior combustibile necessario, 
si deve aggiungere anche una considerevole spesa per mano 
d'opera di aiutanti incaricati del loro trasporto. 

Per l’acciaio Martin maggiori sono pur anche le spese 
per la fabbricazione delle anime e si ha anche l’inconve- 
niente di dover poi eliminare le portate. Quando però tutto 
è compiuto e le ruote sono passate all’ azione del tamburo 
politore, esse possono senz’ altro passare alla finitura non 
rendendosi necessario un ulteriore arroventamento che in 
rari casi. Le ruote di acciaio ottenuto per decarburazione 
devono anzitutto venire raffreddate, liberate dalla sabbia 
attaccatavi e poi portate nel forno per la ricottura o decar- 
burazione, ove restano circa 15 giorni. Un operaio formatore 
può, senza aiuto alcuno, formare in 10 ore di lavoro dalle 50 
alle 60 ruote. Per la ricottura però occorre una considere- 


vole spesa per i convenienti minerali e pel carbone (300 kg. 
di carbone ogni quintale di getto). Va poi tenuto conto 
anche del lavoro di raddrizzamento necessario per le ruote 
che si contraggono nel forno. 

Come si vede tali circostanze sono tutte a svantaggio 
del sistema della carburazione e ne eliminerebbero la con- 
venienza se non ci fossero altre circostanze fin qui non 
bene rilevate. Innanzi tutto un forno Martin per acciaio 
in getti non può che di rado venire fatto agire continua- 
mente giorno e notte come per quelli producenti acciaio da 
laminare. Per la fabbricazione delle ruote i grandi forni 
Martin riescono poco convenienti, troppe dovendo esser le 
forme per contenere tutto l’acciaio prodotto in una carica; 
di più la colata occupa troppo tempo. Se tali condizioni non 
sono sfavorevoli per fonderie di pezzi grandi da laminatoi, 
per le navi e per macchine pesanti, lo sarebbero invece 
trattandosi di getti piccoli. Allora la capacità del Martin non 
dovrebbe superare i 5000 kg., il che porta ad un consumo 
di carbone maggiore del normale anche con tre cariche in 
24 ore. Se poi il lavoro non è sufficiente a occupare piena- 
mente tutto il forno Martin, si comprende come aumenti 
non solo il consumo di combustibile necessario, ma anche 
la imperfezione nella combustione, le spese per la colata, 
le riparazioni, lo sfrido e le spese di ammortamento. 

Col sistema della decarburazione invece non si hanno 
tanti inconvenienti. L’ accrescimento nella spesa può solo 
aversi per un aumento di consumo di coke, oppure della 
spesa di manutenzione ; a ciò si può in buona parte ovviare 
riducendo il numero delle colate settimanali, mantenendole 
sempre dello stesso peso. 

Un'altra circostanza che va aggiunta a favore del si- 
stema della decarburazione, si ha nella minor mole delle 
portate e dei getti. Mentre in un forno Martin per ogni 100 kg. 
di getto finito si deve caricare il forno di circa 200 kg., 
bastano soli 130 kg. La combustione di carbone per 100 kg. 
di getto finito, mentre nel forno Martin raggiunge i 15 kg., 
coll’ altro sistema, compresa la perdita (5 %,) che si ha nel 
forno di ricottura, non è che di 11 a 12 kg. 

È noto come le ruote fuse di acciaio Siemens-Martin 
riescono generalmente più pesanti che non quelle di acciaio 
decarburato o ricotto, e ciò perchè nel primo caso il forma- 
tore deve maggiormente scuotere il modello per liberarlo 
dalla forma, poi perchè vi si constata maggior quantità di 
scarto e vi è infine il pericolo che le ruote abbiano a riuscire 
troppo dolci grande essendo il tempo occupato nella colata. 

Le boccole di lubrificazione per ruote montate, preferi- 
bilmente non si fanno di acciaio Siemens-Martin, troppi 
risultando in questo caso gli scarti e bene rilevandosi la 
superiorità del sistema di produzione con acciaio decarbu- 
rato, quando si ha a fare con sezioni molto sottili. 

Le ruote cui alludiamo sono rappresentate nella fig. 1. 
La fig. 2 mostra alcuni altri pezzi per veicoli ferroviarii 
la cui fabbricazione si fa con uno stesso metodo. 

Diamo ora una succinta descrizione del sistema di fab- 
bricazione in uso nelle acciaierie di Gelsenkirchen che sor- 
sero nel 1889, come società per azioni, dalla Ditta Mun- 
scheid e C. Fu nel 1875 che si impiantarono i primi forni 
per produrre acciaio mediante ricottura o decarburazione 
della ghisa, e nel 1885 il primo forno Martin. 

Nella fig. 3 si ha il piano della fonderia completa e dei 
20 forni di ricottura o decarburazione. Le ofticine per l’ul- 
teriore lavorazione e pulitura sì hanno a destra. Cura spe- 
ciale si ebhe nell’impianto dei trasporti di cui sì dirà poi. 
I due cubilotti alternativamente in funzione, hanno un dia- 
metro interno di 600 mm., un’altezza di circa 4 m. e fondono 
ogni ora circa 2000 kg. con un consumo di coke ammontante 
al 399/, della carica. Si fonde ininterrottamente dalla mattina 
alle 8 fino alle 18. I due forni hanno un camino comune che 
si erge sopra una camera parascintille. Il vento è fornito 
per mezzo di un semplice ventilatore elettrico Root. 

Si fondono 71?/, di rottami di ferro e di acciaio, e 29 Y, 
di una speciale ghisa al coke e di altri pezzi difettosi. Esclusi 
sono sempre naturalmente i pezzi ingombranti. 

Come fondente si impiega della pietra calcare, lo spato 
venendo abbandonato. Il forte percentuale di rottame è ne- 
cessario a garantire l’esatta composizione chimica. 
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Secondo i risultati di 4 mesi di esperienze il percentuale 
di sfrido arriva solo al 4.3°/,, cifra questa molto limitata e 
che dipende dal fatto che il coke caricato nel forno aumenta 
il tenore in carbonio del prodotto dal valore iniziale di 1, 
a perfino il 8 9/,. 

L'asportazione del prodotto viene poi fatta esclusiva- 
mente mediante pentole mobili scorrevoli su una linea aerea. 
Tali pentole hanno una portata di 400 kg. di materiale e 
vengono comandate pel loro elevamento, rovesciamento ed 
abbassamento con convéniente meccanismo a vite perpetua. 
La rete completa aerea si estende a tutta la fonderia, essendo 
essa adibita non soltanto al servizio di carico e scarico dei 
forni ma benanco al trasporto della sabbia, dei getti finiti 
del carbone e dei minerali per la ricottura. 

I cambiamenti di direzione degli apparecchi di trasporto 
si rendono possibili mediante scambi e piattaforme girevoli 
(fig. 4). Queste ultime hanno una disposizione speciale onde 
evitare deviamenti anche se la piattaforma non è a posto. 
L'impianto completo di tale rete fu fatto dalla ditta I. Pohlig 
di Colonia. La formatura delle ruote e delle boccole si fa 
molto semplicemente nella sabbia verde, un formatore po- 
tendo allestire da 50 & 60 forme di ruote giornalmente. 

Per tali circostanze non si trovó conveniente l'uso di 
macchine di formatura. l' impiego delle quali non dava a spe- 
rare una maggiore produzione. Considerata poi la natura spe- 
ciale del lavoro, non è possibile di pestare o pressare mec- 
canicamente la sabbia. Solo l’estrazione dei modelli potrebbe 
farsi a macchina; tale operazione è però di così piccola im- 
portanza, che il tempo che in tale caso si risparmierebbe, 
si perderebbe poi certamente nel portare le forme e le statte 
alla macchina di formatura e di là ancora al posto della 
fusione. x 

Sotto ogni binario della rete aerea possono stare due 
file di forme, sì che solo nel nuovo locale di formatura tro- 
vano posto nientemeno che 850 forme di ruote. In un sol 
giorno, senza lavoro notturno, 8i ottengono infatti 1000 ruote 
senza contare le boccole lubrificanti. 

Pel raffreddamento dei getti, siccome questi si screpole- 
rebbero subito se tale raffreddamento avvenisse all'aria li- 
bera, questo si effettua, come pel vetro in un forno speciale 
nel quale si produce artificialmente la temperatura iniziale 
(fig. 5). I getti così ottenuti vengono allo stato rovente posti 
nella stufa di rattreddamento da una parte, per levarneli poi 
la mattina dopo dall'altra, dopo che si sono conveniente- 
mente raffreddati insieme al forno. Levatene le anime e 
liberati dalla sabbia per mezzo di un tamburo rotante, tali 
getti passano nel forno di decarburazione o ricottura me- 
diante un ascensore che lì porta immediatamente alle linee 
aeree che vanno alle piattaforme di tali forni. Di qui sono 
spinti poi, insieme al materiale decarburante, entro il 
forno stesso, che viene allora chiuso e acceso. Raggiunta la 
temperatura interna voluta, questa va mantenuta per un dato 
numero di giorni, finchè cominciato il raffreddamento 8i ar- 
riva all’epoca dello scaricamento. Tale periodo completo di 
tempo, compreso fra due scariche successive si calcola es- 
sere di 21 giorni. Ora un tal forno di ricottura contiene in 
media 1000 ruote e 250 boccole: per far fronte perciò ad una 
tale produzione giornaliera, tenendo conto che nei 21 giorni 
successivi sonvi 3 giorni festivi, in cui la officina di forma- 
tura sta ferma, saranno necessari 21 — 3 =- 18 di tali forni 
per smaltire una produzione giornaliera pari alla carica di 
un forno. Con 20 di essi ne restano dunque sempre 2 in 
possibile riparazione. 

Nella tig. 6 e illustrato un forno di ricottura delle ac- 
ciaierie di Gelsenkirchen. Tale forno ha un diametro esterno 
di m. 4.6 ed un’altezza di m. 5.66 sul suolo. Il percorso dei 
gas è indicato dalle freccie. Lo spazio per i geiti è segnato 
sul disegno colla lettera C. Il canale verticale nel mezzo 
del forno è di sezione circolare e composto di tanti cilindri. 

Come materiale decarburante serve una conveniente mi- 
scela di ossido ed ossidulo di ferro. Per la vera decarburazione 
è solo l’ossido però che serve, l’ossidulo non fungendo che 
come sostanza diluente, la quale però è indispensabile per 
impedire una decarburazione esagerata e quindi togliere la 
possibilità che i getti abbiano ad assumere un aspetto poco 
bello ed a presentare sofliature. 


Quanto alla spiegazione del fenomeno due sarebbero le 
funzioni che avvengono nella ricottura, vale a dire: decar- 
burazione superficiale e passaggio del carbonio dall’interno 
all’ esterno, quest’ ultima essendo quella che richiede il 
maggior tempo. Vantaggio maggiore nella rapidità del pro- 
cesso si ha perciò coll’accelerare questa seconda funzione. 

Il mezzo più semplice per produrre delle miscele con- 
venientemente ricche di ossidulo di ferro è quello di me- 
scolare a del materiale nuovo dell’altro già stato impiegato e 
quindi più ricco di ossidulo di ferro. Secondo esperienze 
fatte in proposito nelle acciaierie di Gelsenkirchen, si me- 
scola il materiale vergine con quello già impiegato nel rap- 
porto di 3 a 5. 

I getti trattengono una parte dello zolfo contenuto nel 
minerale adoperato ed anche, sebbene però in misura molto 
minore, una parte del fosforo. Il reagente non deve essere 
in pezzi troppo grossi, e nemmeno deve venire troppo smi- 
nuzzato: nel primo caso non si avrebbe abbastanza contatto 
coi getti; nel secondo si formerebbero degli agglomera- 
menti impenetrabili. La dimensione più adatta sembrerebbe 
esser quella di lenti o ceci; molta cura poi si deve avere 
per la mescolanza dei componenti. Come si vede nella fig. 3, 
a lato dei camini è posto un tamburo a staccio che viene 
alimentato da un elevatore a tazze in cui si scarica il con- 
tenuto dei vagoncini della linea aerea; i vagoncini sono con- 
venientemente divisi in due parti disuguali, una grande ed 
una piccola, per contenere da una parte del reagente vergine 
e dall’altra del reagente già usato 

I pezzi troppo grossi sono scartati, mentre la conveniente 
miscela di reagenti passa ad ogni singolo forno di decarbu- 
razione. Prima della carica le pareti di questi ultimi vengono 
spalmate di calce spenta per evitare vi si attacchi il con- 
tenuto del forno. I getti si portano a strati nel vuoto C, si 
rivestono di materiale decarburante e si sostengono da tutti 
i lati perché, cedendo improvvisamente il tutto, i getti non 
8i deformino troppo. Si chiude poi il forno superiormente 
con pietre D (tig. 6), al di sopra delle quali va messo ancora 
il coperchio refrattario E disposto in modo che non abbia 
a spostarsi anche pel cedimento dei coperchi D. 

Dopo tale caricamento che richiede un giorno di tempo, 
si comincia ad accendere, e dopo il terzo giorno si marcia 
a pieno fuoco fin dopo il decimo. Da un’ apertura apposita 
sì tolgono dei getti di prova, ed a seconda del risultato del- 
l'esame di questi si continua la combustione ancora per 1 
o 2 giorni, oppure sì interrompe subito. 

Il raffreddamento del forno, a chiusura ermetica delle 
porte, richiede poi 3 o 4 giorni, ed il successivo vuota- 
mento 4 o 5. 

Ecco così che il forno dopo 18 a 22 giorni è pronto per 
una nuova carica. 

A facilitare il lavoro di vuotamento dei fornì che richiede 
la spaccatura dei singoli strati roventi, sì fa tale operazione 
contemporaneamente in parecchi forni, in modo che spac- 
cato uno strato rovente in un forno, il personale passa ad 
un altro lasciando intanto ratireddare il primo per poterne 
pol staccare e gettare i getti nel pozzo F nel mezzo del 
forno, e di qui levarli dal canale G senza bisogno di gru, 
stante la poca altezza. 

I gas caldi provenienti dai camini dei forni sono utilizzati 
pel riscaldamento delle caldaie (fig. 8), il calore di tutti i 
forni essendo sufliciente al riscaldamento di 3 caldaie Cor- 
novaglia di 90 m. quadrati di superficie di riscaldamento 
ciascuna. 

Il consumo di carbone per ogni quintale di getto pro- 
dotto ammonta a circa 3 quintali, quello del minerale rea- 
gente a circa 9 tonn. per ogni operazione. 

I getti decarburati vengono poi convenientemente ri- 
puliti dal materiale attaccatovi, entro un grande tamburo. 
Con due piccoli forni di riscaldi e mediante due presse mec- 
caniche apposite, le ruote vengono pressate entro apposite 
forme per eliminare le eventuali deformazioni subite. Co- 
mincia subito poi la lavorazione e finitura su torni comuni. 

Per le boccole è specialmente la pulitura interna che 
si richiele. Sono perciò a questo scopo usati scalpelli mossi 
a pressione d'aria che hanno dato buoni risultati. Torni 
speciali a due utensili servono poi per la foratura. 
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Quanto al trasporto della materia greggia e dei prodotti, 
nelle acciaierie di Gelsenkirchen si fa mediante ferrovia a 
scartamento normale elevata di 1.5 metri sul pavimento dei 
forni, in modo da poter scaricare direttamente il materiale 
sulla piattaforma dei cubilotti. Tale altezza soddisfa pur 
anche alle condizioni pel trasporto di carboni, minerali 
e sabbia. 

Le ferrovie aeree hanno dato ottimi risultati, sia dal punto 
di vista economico che da quello igienico pei modellatori. 

Come si è visto, questo sistema di trattamento dell’ac- 
ciaio ha l'inconveniente di impiegare troppo tempo, e 
perciò se il termine imposto per la consegna del prodotto è 
limitato, si deve ricorrere ai forni Martin. Ciò però è ben 
raro nelle acciaierie di Gelsenkirchen, astrazione fatta però 
dalle ruote di grandi dimensioni che, come già si disse, 
vengono fuse più vantagriosamente nei forni Martin. 


Caldaie e macchine a vapore. 


INTORNO ALLE CORROSIONI 
DEI GENERATORI DI VAPORE. 


F. Schreiber ! riferisce di avere constatate corro- 
sioni pericolose in una caldaia alimentata con acqua 
la cui composizione era la seguente: ? 


Silice d.c a ode eoa 
Ossido di ferro . . . 
Solfato di calcio . . 
Cloruro di magnesia 
Solfato di magnesia. 
Solfato sodico . 
Carbonato sodico . 


0.0038 per litro 
0.0018 n n 
0.0766 y " 
0.0811 5» " 
0.0816 n ” 
0.2264 n n 
0,1502 » n 


Volendo spiegare le lesioni manifestatisi special- 
mente sulle pareti vicine al tubo di entrata dell'acqua, 
l'autore ammette che il carbonato sodico abbia provo- 
cata la separazione della magnesia allo stato di car- 
bonato solo allorchè l’acqua arrivò in caldaia e dalla 
facilità con cui il carbonato di magnesia stesso abbau- 
dona l'acido carbonico è indotto a ritenere che sia a 
quest'acido che si debbano gli inconvenienti osservati, 
conoscendo l’azione che esercita sul ferro, sia da solo 
come in presenza dell'aria. . 

La scomposizione a cui soggiace il carbonato di 
magnesia nei generatori fu dimostrata dalla composi- 
zioue della melma che si era depositata sulle pareti, la 
quale conteneva: 


Calce. . . . . 


22.15 4, 
Magnesia. . . 39.10 n 
Ossido ferrico . 9.27 n 
Silice , , 5.05 n 
Acido carbonico 15.12 » 
Acqua e perdita . 9.13 » 


Come si vede, l'acide carbonico trovato è poco più 
di quello occorrente a convertire la calce in carbonato 
e perciò devesi ammettere che la magnesia si trovi 
prevalentemente allo stato di ossido. ? 

Senza escludere che anche questa fonte di acido 
carbonico possa esercitare la sua azione, a noi sembra 
che la quantità corrispondente alle traccie di magnesia 
contenuta nell acqua (44 mmgr. per litro) sia troppo 
tenue per arrecare guasti tanto allarmanti e che vi 


1 Chemiker-Zeituna, 1903, pag. 327. 

2 Non si comprendo come faccia figurare la calce e la magnesia sotto forma 
di solfati e cloruri in presenza di un eccesso di carbonato sodico. La quantità ri- 
seontrata corrisponde circa alla solubilità dei rispettivi carbonati, che è influenzata 
dagli altri sali presenti e dalle materie organiche. 

3 In altra caldaia, al disopra del livello dell'acqua, l'autore trovò un sottile 
deposito aderente alle pareti che conteneva 82 19 0/, di Mg. (0H)2. g. 


abbia partecipato in misura assai più grande l'acido 
carbonico proveniente dalla scomposizione del bicar- 
bonato di soda, formatosi probabilmente all’insaputa 
dello sperimentatore nella depurazione a freddo del- 
l’acqua di alimentazione. Se la crudezza di questa è 
dovuta in parte a bicarbonati terrosi e se l’acqua e 
altrimenti ricca di acido carbonico, valendosi del car- 
bonato sodico per il raddolcimento non si può esclu- 
dere che l’eccesso del reattivo non rimanga allo stato 
di bicarbonato e che perciò nel punto in cui l’acqua 
viene portata all’ ebollizione non abbandoni dell’acido 
carbonico. 

Nel controllo analitico dell’ acqua depurata non 
basta perciò limitare i saggi alla assenza delle basi 
terrosi, ma si deve portare l’attenzione anche all’even- 
tuale presenza dei bicarbonati alcalini, i quali rivelano 
l'inesatta dosatura dei reattivi e precisamente la defi- 
cienza del latte di calce. | 

Il signor F. Schreiber attribuisce anche all'ossigeno 
disciolto nelle acque azione nociva e perció consiglia 
di riscaldare le acque innanzi di introdurle in caldaia, 
precauzione codesta che sarà di facile attuazione quando 
gli appareechi automatici per la depurazione delle 
acque saranno riscaldati dal vapore di scarico dei mo- 
tori o da qualche sorgente termica di poco costo. 

Allorché i sali terrosi che si devono eliminare esi- 
stono in combinazione coll' acido solforico, non si puó 
evitare che coi processi usuali di depurazione quest'a- 
cido non rimanga nell' acqua depurata sotto forma di 
solfato sodico e laddove non si fanno frequenti spurghi 
le acque in caldaia possono raggiungere tale concen- 
irazione da deporre codesto sale allo' stato anidro. 

L'aecennato autore ha avuto occasione di consta- 
tare che in una caldaia a focolaio interno, ondulato, 
le cui pareti erano state spalmate di catrame, presen- 
tavano delle pustole lungo le lamine esposte al fuoco 
dovute alla formazione di solfuro di ferro. Di questo 
ne riscontrò 10.56 ?/, nella ruggine tolta da un punto 
corroso. Dopo otto giorni di funzionamento l'acqua 
conteneva 3 %, di solfato sodico e nelle incrostazioni 
saline, che vi si riscontrarono, questo sale rappresen- 
tava 80.80 °/ con 2.46 di solfuro sodico. Siccome nel- 
l’acqua di .alimentazione non vi erano solfuri, devesi 
perciò ritenere che si fossero formati per riduzione 
del solfato e da ciò appare la necessità di estrarre 
assai frequentemente parte dell’acqua che trovasi in 
caldaia, ciò che secondo l’autore si può fare anche du- 
rante il funzionamento quando è stata in precedenza 
alimentata abbondantemente. 

E probabile, secondo noi, che la riduzione del sol- 
fato a solfuro sia avvenuta in qualche punto in cui per 
l'inerostazione formatasi le pareti si siano arroventate, 
non essendo probabile che a temperatura inferiore 
a 200° C., il catrame od il ferro siano in grado di pro- 
vocare la formazione del solfuro. 


Le osservazioni sopra riferite dal signor F. Schreiber 
sarebbero riuscite assai più istruttive se la determinazione 
degli elementi rimasti nell'acqua depurata fosse stata estesa 
a tutti i componenti e se avesse fatto conoscere la produt- 
tività del generatore di vapore, nonchè la pressione a cui 
funzionava e la natura delle lamiere di eui era formato, 
poichè se a pressione limitata la presenza dei carbonati al- 
calini può attenuare l’azione corrosiva dei solfati e dei clo- 
ruri, non altrettanto può dirsi alla pressione di 10 a 14 atm. 

Come ebbimo già a riferire,! in quest'ultimo caso av- 
viene anche la parziale scomparsa dei nitrati e cioè il 
ferro agisce da riducente probabilmente per effetto della 
differenza di potenziale che si stabilisce fra le parti più 


| Vedi L’Industria, Vol. XVI, pag. 140. 


riscaldate e quelle meno calde, o fra le meno e le più 
carburate. 

Le esperienze di Ost}, che abbiamo estesemente rias- 
sunie, mostrano inoltre, che ad elevata temperatura i sol- 


fatt alcalini ed i cloruri agiscono energicamente anche 


sull'aeciaio della migliore qualità e perciò non escludendo 
che in questi fenomeni vi abbia parte anche la natura 
delle lamiere e la omogeneità della loro composizione. 
appare che alla purezza dell’acqua di alimentazione delle 
caldaje si deve portare maggiore attenzione che pel passato. 


g. 


Filatura e torcitura. 
LUBRIFICAZIONE DEI FUSI DEI RING, Ecc. ? 


Nei comuni filatoi e ritorcitoi ad anelli il sostegno 
dei fusi è impiegato contemporaneamente anche come 
serbatoio per l'olio lubrificante, e l'olio usato accu- 
mulatosi sotto il fuso deve poi naturalmente di tempo 
in tempo esser levato e sostituito con olio fresco. Ordi- 
nariamente questo è fornito dall’alto, e a togliere quello 
sucido si ricorre ad una pompa. 

Questo sistema è incomodo, perchè ogni volta che si 
deve eseguire l’operazione il fuso va levato e sostituito. 

Si presenta perciò il bisogno di distribuire l’ olio 
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al fuso in modo che non richieda né di rimuovere il 
fuso stesso, né l'impiego di una pompa. 

Tale scopo sarebbe raggiunto coll'apparecchio rap- 
presentato nella fig. 1. In esso il fuso C è portato come 
di solito dal tubo 5 a sua volta contenuto nel sop- 
porto A, e l'olio circonda il fuso riempiendo lo spazio A! 
di fondo. Traverso a due aperture £ diametralmente 
opposte passa poi una specie di spina cava F" in un sol 
pezzo col serbatoio G da cui il lubrificante passa infine 
traverso i condotti f e f! nello spazio A!. 

Una modificazione di tale sistema di collegamento 
fra il serbatoio ed il fuso è esposta nella fig. 2. Il fondo 
del reggi-fuso è fatto in modo che vi si possa avvitare 
il serbatoio G senza bisogno di attraversarlo, garan- 
tendo la tenuta del giunto colla rosetta di piombo Gi. 

1 Vedi L’Industria, Vol. XVI, pag. 773. 
2 The Textile Recorder, 1908, pag. 375. 
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GETTI D'ACCIAIO DOLCE RICOTTO - STUDIO DI BURCHARD ORAMS. 


Fig. 6. Forno di decarburazione (Ricottura). 


(Vedi articolo a pag. 275)- 
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Fig. 1. Ruote montate con boccola passante. 
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Fig. 2. Getti per vagoni ferroviarii. 


Fig. 4. Piattaforma della ferrovia aerea. 


Sezione A B. 


Fig. 5. ( Metà superiore ). 
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Sezione E F. 


Sezione C D. 


Fig. 5. ( Metà inferiore). 


Sezione A B. 


Porte di scarico. 


Vista da H. 


Vista da G. 


bo 


0853 


Porte di caricamonto. 


Fig. 5. Forno pel raffreddamento graduale. 


Nella fig. 3 è mostrata un’altra modificazione del- 
l'apparecchio. In questo caso nel fondo del porta-fuso 
è aperto un foro D in cui è avvitato il condotto / di 
un pezzo conico cavo Æ unito al solito serbatoio G 
dell’olio. 

Quando si vuole togliere l'olio sucido non si ha 
che da far ruotare il serbatoio G intorno alla spina F 
fino a rivoltarne la bocca verso il basso. Quando poi 
l'olio sucido è totalmente eliminato, il serbatoio G e 
ricondotto alla posizione primitiva e di nuovo è riem- 
pito di olio fresco che arriva così allo stesso livello 
sia nel serbatoio sia nel reggi- fuso. 

Un certo numero di fusi costruiti coi sistemi de- 
scritti diedero in pratica risultati soddisfacenti sia dal 
lato tecnico, sia da quello economico. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


L'AMIDO NELL’APPARECCHIATURA. 


Diversi anni fa, fui incaricato da una importante 
Ditta, di ricercare le cause che provocarono la for- 
mazione di macchie gialle sui solini e sui polsini du- 
rante il passaggio ai cilindri caldi nell’operazione di 
stiratura. In quell'occasione, dopo aver provata con 
lisciviatura di alcalinità diversa e con trattamenti con 
cloro a bagno e colla esposizione all'aria, per assicu- 
rarmi se le macchie erano dovute ad imbianchimento 
imperfetto od a presenza di oxicellulosa, ecc. venni a 
concludere, essere l' inconveniente dovuto alla qualità 
dell'amido impuro di glutine, adoperato nell’apparec- 
chiatura della (riíplure, usata nella confezione dei 
suddetti solini e polsini. Mediante esperienze di labo- 
ratorio, «fatte apprettando delle striscie di tela con 
diverse qualità d'amido, e con miscele d’amido e di 
farina di frumento, e sottoponendole poi contempora- 
neamente all’azione del ferro a stirare, nelle stesse 
condizioni di tempo e di temperatura, verificai la pro- 
duzione di macchie gialle (differenti da quelle ordi- 
narie dovute al semplice effetto del calore sulla fibra 
non apprettata) e precisamente apparivano più mar- 
cate nei campioni apprettati con farina di frumento, 
minori nei campioni fatti colla miscela d'amido e di 
farina, poco in quelle d'amido, e pochissimo in quelli 
apprettati con amido di riso. 

Le macchie erano quasi proporzionali colle quan- 
tità più o meno forti di sostanze proteiche. Queste 
prove comparative su campioni di tessuti apprettati 
con diverse qualità d'amido e con tessuto non appret- 
tato, sottoposti a un semplice ferro a stirare, possono 
servire praticamente all'esame dell'amido per l'appa- 
recchiatura dell'articolo per solini e polsini. 

Certo una determinazione facile e piü esatta del 
glutine negli amidi ha una importanza grande, e a tale 
scopo credei bene studiare la questione ; e col dottor 
Felice Gorni già assistente di chimica presso questa 
scuola, furono eseguite le prove qui appresso riferite. 

Prof. TuLLio Buzzi. 
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DI ALCUNI SAGGI COLORIMETRICI 
PER DETERMINARE APPROSSIMATIVAMENTE IL GLUTINE 
NEGLI AMIDI DESTINATI AGLI APPRETTI. 


Si può verificare che Pamido dá quasi sempre più 


o meno leggermente alcune reazioni della proteina. 
Come è ben noto, le reazioni delle sostanze pro- 
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teiche sono molte, pur non potendosi ritenerne alcuna 
quale caratteristica delle proteine stesse. Si può però, 
sempre concludere, che una sostanza in analisi é una 
proteina, o contiene una proteina, quando presenti tutte 
le reazioni che presentano le proteine in genere, Op- 
pure presentandone solamente alcune, si possa esclu- 


dere con certezza che tali reazioni siano attribuibili 


ad altre sostanze, che possono essere contenute nella 
sostanza da analizzarsi. 

Lamido del commercio contiene sempre traccie 
di glutine, che è costituito da sostanze proteiche, e lo 
può contenere iu maggiore o minor grado secondo la 
qualità o la provenienza, assumendo, verosimilmente 
per questo, la proprietà di presentare più o meno 
marcatamente, reazioni delle proteine stesse, giacché 
nell’amido, all'infuori delle sostanze proteiche, nessuna 
altra sostanza può dare reazioni comuni anche alle 
proteine, e la più leggera reazione parlante in favore 
delle medesime, dovrà attribuirsi alla presenza di traccie 
più o meno sensibili di glutine. 

Fra queste reazioni che possono presentare gli 
amidi, sono più sensibili e comode alcune colorate, 
come quella del Biureto e di Meillon, che riescono 
molto evidenti negli amidi meno fini; incomode e troppo 
incerte le altre compresa la Xantoproteica, che è evi- 
dente solo negli amidi scadenti. 


Le dette reazioni totalmente qualitative, ben pos- 


sono essere usufruite mediante un acconcio metodo 
di confronto a dare un criterio approssimativo, ma 
sufficente per le esigenze industriali, della quantità 
di sostanze proteiche contenute negli amidi, e far ciò 
in un tempo di gran lunga più breve di quello voluto 
dagli altri metodi in uso. 

Il detto metodo si fonderebbe sul raffronto fra le 
reazioni presentate da un amido, in analisi, e quelle 
presentate da un amido campione esente il più che 
sia possibile da glutine, mescolato o no, in vario grado, 
con un'altra sostanza pure amidacea contenente molto 
glutine, come per esempio la farina di frumento, la 
quale presenta appunto in alto grado le dette reazioni. 

Su tali osservazioni, i di cui risultati sono qui bre- 
vemente esposti, in ispecial modo servirono due amidi 
di Banfi, uno di frumento che servì quale campione, 
ed uno di maiz, ed ancora una farina comune di fru- 
mento. L'analisi dava per queste sostanze la seguente 
composizione: 


Amido di frumento. 


Acqua . . . . à AAA cue ABBOL. s 
Azoto (sostanza Beca): EC 2... UOL n 
Sostanze azotate (sostanza sonda) (Nx< 6.25) 0.262 n 
Sostanze azotate (sostanza umida) . . . 0.223 n 


Amido di mais. 


Acqua . . . . pr WO deos owe ^w GOT Os 
Azoto (sostanza su), jo o... 0073 n 
Sostanze azotate (sostanza dec (N x 6.25) 0446 n 
Sostanze azotate (sostanza umida) . . . 0.381 n 


Farina di frumento. 


Acqua . . . . uu x^ 
Azoto (sostanza decta) PRE i E 2.18 n 
Sostanze azotate (Sostanza secen) ( N x 6.25) 15.68 » 
Sostanze azotate (sostanza umida) . . . 11.71 » 


Il reattivo più importante e più adatto per questo 
metodo di confronto, trovammo essere il reattivo di 
Millon. Onde prepararlo, sì discioglie un certo peso di 
mercurio in un egual peso di acido nitrico (d = 1.41) 
e si diluisce la soluzione d’un terzo d’acqua. La sua 
proprietà è d'impartire alle proteine, con l’aiuto del 
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calore, una intensa colorazione rossa, colorazione che 
assume pure la farina, ed é data più o meno sensibil- 
mente dagli amidi compreso quello ua noi preso quale 
campione, che contiene il 0.23 °/ di glutine, reazione 
presumibilmente presentabile anche da amidi più puri, 
ma non esenti completamente da glutine. 

Ecco come si può procedere in questi raffronti con 
tale reagente. Anzitutto conviene, che tanto gli amidi 
in analisi, che le varie miscele, sieno ridotte a salde 
semiliquide e della stessa consistenza, il che si ottiene 
trattando tanto gli amidi che le miscele con poca 
acqua in capsuline di porcellana e mescolando ben 
bene con l’aiuto di una bacchettina di vetro, indi for- 
mando la salda ed evaporando l’ eccesso di acqua, col 
muovere le capsuline, sopra una fiamella. Se le mi- 
scele hanno un °/ in glutine crescente in modo gra- 
duale, si potrà prelevare da ognuna delle salde, por- 
zioni di sostanza uguali fra loro il più che sia possi- 
bile, e servendosi d'un contagoccie colorato, trattare i 
vari saggi con due goccie di reattivo di Millon di fresco 
preparato, mescolare di nuovo e porre i saggi in istufa 
a 00%-70% per alcuni minuti. Si potrà così scorgere una 
gradazione ben distinta dal rosa pallido assunta dal- 
l'amido campione ad un rosa più intenso avvicinautesi 
al vinoso, nelle varie miscele, col crescere della con- 
centrazione in azoto. Allora si potrà avere un termine 
della serie delle miscele che riesca colorato con eguale 
intensità dell'amido o dei vari amidi in analisi, eppure 
sì potranno avere due termini fra i quali mettere l'a- 
mido da analizzarsi. Così conoscendosi i valori delle 
concentrazioni delle miscele, si valuterà con appros- 
simazione il contenuto in azoto degli amidi da esami- 
narsi; ma facciamo notare, che per quanto le miscele 
di amido e farina, vengano fatte bene, trovammo che 


Il metodo esposto non ha certamente la pretesa 
di essere un metodo quantitativo, ma condotto bene, 
puo essere certamente di aiuto all industriale per la 
sua brevità, ed anche per i risultati d'ur'approssima- 
zione sufficiente. 
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le colorazioni che si ottengono sono sempre di un’ in- 
tensità alquanto inferiore a quelle che si dovrebbero 
ottenere. 

Più comodo sarebbe l’impiego della reazione del 
Biureto: Sopra una piastra di porcellana si umettano 
con un certo numero di goccie di soluzione di Cu SO, 
al 5 Y, pesi all’incirca eguali d'amido e di miscela di 
farina ed amido, si rimestano bene con una bacchetta 
di vetro e le poltiglie avute si trattano con poche 
goccie di soluzione di suda caustica. Spalmando ben 
bene le sostanze così trattate sulla piastra di porcel- 
lana, si scorgerà fra l'amido campione e le varie mi- 
scele una colorazione passante dal bleu alquanto vio- 
letto, ad un bel violetto distinto col crescere della 
concentrazione in farina. Ma se questa reazione è più 
comoda e spiccia, pel fatto però che è ben difficile 
distinguere ed apprezzare leggere variazioni di colore 
fra il violetto ed il bleu, conoscemmo che non era 
adatta, in ispecie quando si hanno da esaminare amidi 


‘discretamente puri, potendo, però, dare sempre buon 


indizio sulla maggiore o minor quantità di sostanze 
proteiche contenute in amidi di seconda qualità, come 
sì potrà apprendere dalla tabella che farà seguito. 

La reazione Xantoproteica la trovammo poco adatta. 
Trattando con acido nitrico concentrato le varie salde, 
constatammo che la colorazione gialla, comincia ad 
essere distinta, ma sempre lieve in amidi contenenti 
circa il 0.38 % di glutine; per concentrazioni minori 
o non si ottiene alcuna colorazione o la si ottiene 
molto incerta. Riesce più marcata per concentrazioni 
maggiori. 

Ecco alcuni dati dimostrativi 
bella: 


raccolti in una ta- 


Ì 
"lo "lo | 3 REAZIONE 
SOSTANZA IN GLUTINE | IN FARINA REAZIONE DI MILLON ‘© REAZIONE DEL BIURETO 
XANTOPR l 
(sostanza umida) DI FRUMENTO | da 
Amido di fru- | ¿03 - Rosa pallido appena | Bleu che volge lieve- Nulla 
mento mes sensibile. mente al violetto. : 
Prima miscela Rosa pallido che si fa | La colorazione violetta 
di amido di | a i 11 ihi ibi 
d 0.34 1.06 sempre più sensibile per quanto sensibile Nulla. 
frumento e avvicinandosi al car- male si apprezza alle 
farina nicino con l aumen- varie concentrazioni. 
| tare della concentra- 
zione in glutine. Li i l 
. ] leve colorazione 
mi E — : 
Amido di maiz | 0.38 | gialla. 
——————— |—————— | 
Seconda miscela 0.5: 2.04 | Colorazione simile. 
Terza miscela 0.58 3.08 Rosa chiaro carnicino. | La colorazione violetta Idem 
e la gradazione della 
medesima è più sen- X PUE 
Quarta miscela 0.74 5.40 Rosa. sibile. c più in- 
ensa. 
| 
| | I A " " : è 
; violetto ametista e | Colorazione gialla 
Quinta miscela 1.11 8.54 Rosa vinoso, ' assai sensibile. visibilissima. 
I 
l | l | Colorazione  violetta- | Colorazione gialla 
Farina 11.71 100.00 Rosso vinoso intenso. | has E 


‘ametista bellissima. intensa. 


Il solo incomodo e di determinare di quando in 
quando, col metodo di Kyeldhal il %, in azoto dell’a- 
mido campione, amido che si dovrà tenere in un va- 
setto a tappo smerigliato ed in un luogo asciutto, onde 
uon abbia a variare il °% della sua umidità. Sa- 
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rebbe, peró desiderabile servirsi di amido chimica- 
mente puro. 

Per il contenuto in azoto della farina si potrà 
sempre attenere al dato 11.71, per cento in glutine 
presentato dalla farina da noi adoperata, valore che é 
. pressoché il medio delle varie farine di frumento, e si 
potrà farlo senza tema di grande errore per la piccola 
quantità di farina che si deve generalmente impiegare 
nelle miscele. 


R. Scuola Professionale di Prato. 


Prof. 
Dott. 


''ULLIO BUZZI. 
FELICE GORNI. 


Impianti industriali. 


I NUOVI IMPIANTI 
DELLA RAFFINERIA DI ZUCCHERO DI CAMBRAI! 


La raffineria di zucchero di Cambrai ha subito nel 1901 
parecchie importanti trasformazioni nel trattamento degli 
sciroppi, nelle cotture. e nel trattamento dei lavaggi, onde 
ottenere il più immediatamente possibile la maggior quan- 
tità di zucchero dalle barbabietole. 

Questa trasformazione fu preceduta da un impianto di 
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4.° Spappolatori-distributori. 

5.2 Caricatori-misuratori. 

6.° Centrifughe. 

7.° Trasportatori di zucchero, sistema Kreiss. 

8.0 Separatori degli scoli. 

Pentole. — Le pentole C per la cottura, in numero 

di due sono tutte in acciaio; hanno 5.5 m. di diametro, 
e 5.2 m. di altezza nella parte cilindrica, e sono sormontate 


1 Le Génie Civil, 1908, pag. 397. 
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apparecchi di purificazione dei succhi, sciroppi e scoli, per 
aumentare il rendimento e ridurre le spese di fabbricazione. 

A raggiungere lo scopo proposto erano necessari: 

1.2 Cottura rapida ed a bassa temperatura. 

2. Rapido raffreddamento delle masse cotte, pur per- 
mettendo una buona cristallizzazione. 

3.° Eliminazione di quei modi di trattamento che pos- 
sano deteriorare la formazione dei cristalli. 

4.° Conservazione della massa cotta prima della cen- 
trifugazione, in uno stato di perfetta omogeneità. 

5.” Conveniente essiccamento negli appositi apparecchi, 
sì da ottenere dello zucchero di titolo costante. 

6.° Formazione nei suddetti apparecchi di una corrente 
artificiale d’aria onde rendere accessibile al personale l’in- 
terno degli apparecchi. 

1.2 Rapida estrazione dei prodotti della centrifugazione, 

8.° Netta e precisa separazione degli scoli delle cen- 
trifughe. 

Tali condizioni sembrano essere state completamente 
soddisfatte alla raffineria centrale di Cambrai. . 

Consideriamo qui la parte riferentesi alla fabbricazione 
dello zucchero. - 

Il trattamento cuì va soggetto il prodotto della cottura 
esige una serie di apparecchi di cui si dá nella figura al- 
legata uno schizzo d’assieme e che è composta di: 

1.2 Pentole per la cottura. 
2.° Mescolatrici. 
3.2 Pompe per le materie cotte. 


C Caldaia di cottura di 800 hl. 
D Spappolatori-distributori. 
K Trasportatori Kreiss, 
M Rimescolatore, sistema Ragot e Tourneur. 
P Pompa per la massa cotta, 
S Separatore degli scoli. 
T Centrifuga. 
V Caricatori-misuratori, 
V! Vaso dizuecheratore, sistema Camuset. 
VA Ventilatore aspirante, 
m Vuotatura della sostanza cotta. 
^ "Tazza a bilico, 
» Tramoggia di scarico. 


t Asta di manovra della tazza a bilico. 
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da un vaso estrattore di zucchero S del sistema Camuset, 
di 8.4 m. di diametro e 2.5 m. di altezza. 

La capacità utile di tali ealdaie é di 800 ettolitri. 

La superficie di riscaldamento é costituita da un doppio 
fondo di cirea 20 mq. di superficie e scaldato dal vapore di- 
retto; da un fascio di tubi inferiore di 600 mm. di altezza 
e di 345 mq. di superficie, riscaldato dagli apparecchi vapo- 
rizzatori, e da un altro fascio di tubi superiore, di 1 m. d'al- 
tezza, di 575 mq. di superficie, riscaldato come il precedente. 


Ciascuno di tali fasci tubolari è munito di un tubo cen- 
trale di 800 mm. di diametro. 

L’ alimentazione automatica dei siroppi e degli scoli, 
avviene in un collettore posto sulla circonferenza della cal- 
daia e che effettua la distribuzione in dodici punti diversi. 

La circolazione poi della massa cotta sì ottiene mediante 
eliche poste nel tubo centrale anzidetto e comandate da un 
albero orizzontale per mezzo di un rotismo conico, come 
si vede dalla figura. 

Lo scarico della massa cotta entro i rimescolatori M 
è ottenuto mediante robinetti e tubi m di 350 millimetri di 
diametro. | 

Rimescolatori. — Sono del sistema Ragot e Tourneur; 
in numero di dodici, essi hanno m. 2.250 di larghezza, 
m. 6.100 di lunghezza e 300 ettolitri circa di capacità. Sono 
composti di un tino semi-cilindrico di lamiera, in cui si muove 
un albero orizzontale e con esso un serpentino con una cir- 
colazione d’acqua fredda o eventualmente di vapore. Le spire 
di tale serpentino sono munite di palette per spostare i cri- 
stalli di zucchero nell’acqua madre. Si vuotano tali appa- 
recchi mediante robinetti speciali, entro un collettore costi- 
tuente il condotto di aspirazione delle pompe P per la ma- 
teria cotta. 

Questi impastatori sono disposti in gruppi di sei cia- 
scuno, comandati da un apposito motore elettrico. 

Pompe. — In numero di due, le pompe P servono i 
due gruppi di rimescolatori suddetti. Ognuna di esse poi è 
composta di due corpi doppi posti esternamente al locale 
ed i cui due stantuffi sono collegati da una testa a croce 
comandata da una sola biella. 

La circolazione della materia si ottiene direttamente per 
effetto dell'aspirazione e della compressione dovuta al giuoco 
delle pompe. 

Delle spie facili ad aprirsi permettono la ispezione alla 
tuberia. 

Spappolatori-distributort. — L'apparecchio spappola- 
tore-distributore D è composto di un truogolo semicilin- 
drico di 800 mm. di larghezza, 1.200 m. di altezza e 12 m. di 
lunghezza, portato ai suoi estremi da due colonne di ferro 
di tre metri di altezza. 

Tale apparecchio viene disposto in mezzo a due file di 
centrifughe; vi agisce un meccanismo agitatore composto 
di un albero orizzontale posto nel senso «della lunghezza, 
e munito di palette, e comandato, per mezzo di ingranaggi 
conici, da un albero trasversale mosso da un motore elet- 
trico montato sopra una delle colonne suddette. Sotto questo 
apparecchio sono poi disposti i caricatori-misuratori della 
sostanza cotta. 

Tali caricatori-misuratori V sono in numero di tre, 
ed hanno rispettivamente una capacità netta di 230 litri. 
Ciascuno di essi serve per quattro centrifughe. 

Sono formati da un corpo di ghisa in cui è disposto 
un meccanismo agitatore che impedisce vi sì depositi la 
massa cotta. 

Le valvole di riempimento e di vuotatura sono collegate 
fra loro e comandate da un meccanismo composto di leve e 
catene che mettono la manovra alla portata della mano degli 
operai. Tali apparecchi sono poi muniti di robinetti di la- 
vaggio a vapore e di un tubo di scarico e di ammissione d'aria. 

Centrifughe a motore elettrico. — Ciascuna centri- 
fuga si compone di un tamburo T montato sulla parte su- 
periore di un albero verticale, che porta inferiormente il 
rotore del motore elettrico di comando. 

Il coperchio del tamburo è diviso in due partì gire- 
voli che, ricoprendosi più o meno, ne permettono l'apertura 
per il carico e lo scarico. Al centro del coperchio stesso 
si ha poi un condotto in comunicazione con un ventilatore 
aspirante VA per modo da eliminare rapidamente, prima 
dell'apertura del coperchio, il siroppo residuo. 

Gli scoli sono ricevuti in un recipiente apposito per 
esser diretti sul separatore corrispondente S, la cui leva di 
comando t è posta vicino alla turbina che serve. 

Lo zucchero in pezzi scaricato da due aperture di fondo 
del tamburo è condotto per mezzo di due tramoggie interne 
a due altre esterne r fatte di rame e che servono a gui- 
dare il prodotto al trasportatore Kreiss K. 
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L'arresto della centrifuga è prodotto da un freno mecca- 
nico, che funziona quando la velocità scende da 1000 giri 
a soli 500, per il ricupero elettrico dell’ energia immagaz- 
zinata nel sistema in moto. 

La parte inferiore dell’ apparecchio che, come abbiamo 
detto, comprende il motore, é chiusa da pareti mobili. Un 
ventilatore vi spinge dell'aria scaricantesi poi dalla parie 
Superiore e che serve ad impedire il riscaldamento del motore. 

La durata di una di tali manovre: caricamento, messa 
in moto, centrifugazione, chiarificazione, ricupero elettrico, 
frenatura meccanica e scaricamento, non richiede che 4 mi- 
nuti e mezzo, il prodotto in zucchero bianco essendo di circa 
125 kg. per ogni operazione. 

Trasportatori dello zucchero. — Sono del sistema 
Kreiss come quelli generalmente impiegati negli stabilimenti 
e si vedono in k nella figura. Formato da un’ elica di ghisa o 
di lamiera, tale apparecchio agendo per frizione presenta 
P inconveniente di logorare i grani di zucchero e formare 
cosi della polvere. Per evitare tali inconvenienti si é imma- 
ginato un apparecchio che produca lo spostamento utiliz- 
zando l’inerzia della materia 

A questo scopo lo zucchero che esce dalle centrifughe, è 
ricevuto da un condotto in lamiera animato da un moto 
alternativo quasi rettilineo ed a corsa breve, ma rapida. 
Nella prima parte di questo movimento, il condotto si sposta 
nel senso dell’avanzamento dello zucchero, pur montando 
leggermente e restando in contatto con essa. Alla fine di 
tale periodo, il condotto cambiando di direzione, lo zucchero 
in causa dell’energia immagazzinata, si sposta di una certa 
quantità. 

Nella seconda parte del movimento il condotto trovan- 
dosi bruscamente ricondotto indietro, pur discendendo, si se- 
para dallo zucchero che per la sua inerzia non subisce un 
sensibile spostamento e perciò si avanza ancora. 

L’ apparecchio è costituito da un canale di lamiera di 
400 mm. di larghezza, 150 mm. di altezza e di 11 metri circa 
lunghezza sopportato per mezzo di molle su un’ incastella- 
tura di legno fissata alla muratura sulla quale riposa. Il 
moto oscillante gli è trasmesso per mezzo di un meccanismo 
di biella e manovella con una velocità di 360 giri al minuto. 

I separatori degli scoli S dividono gli scoli delle cen- 
irifughe in scoli ricchi e in scoli poveri; ciascuno d'essi 
servendo una centrifuga, vengono ad essere in numero di 
dodici. Sono formati da una cassetta rettangolare in ghisa 
chiusa superiormente da un coperchio su cui è fissato il 
tubo uscente dalla centrifuga. 

Un tramezzo verticale divide tale cassetta in due scom- 
partimenti comunicanti inferiormente con due tubi collettori 
per i separatori. Sopra tale tramezzo oscilla una tazza a 
bilico n montata su un asse orizzontale il cui moto di 
oscillazione è ottenuto per mezzo di una leva ć alla portata 
del conduttore. 

È per mezzo di siffatte tazze che gli scoli sono poi distri- 
buiti ad uno o all’altro dei suddetti scomparti secondo la 
loro posizione. 


Sostanze fertilizzanti. 
I FOSFATI D'AMERICA. ! 


I primi giacimenti furono scoperti nel 1867 nella Caro- 
lina del Sud, ove si estendono per parecchie miglia nella 
formazione calcare di Charleston. Il minerale si trova anche 
sotto forma di noduli ed a seconda del luogo in cuì avviene 
l'escavazione si differenzia in fosfato di fiume o di cava. Il 
dott. C. W. Shepard ha analizzate parecchie centinaia di 
campioni prelevati in posizioni diverse ed ha trovato che la 
composizione media oscilla entro i seguenti limiti: 


25-28 (= 55-61 fosfato tricalcico) 
2.5-5 (=5-11 carbonato dicalcio) 


Anidride fosforica . . 
Acido carbonico . . . 


Acido solforico . . . . . . . . 0.5-2 
Calce s . . . . . . . e . . . . . 225-49 
Magnesia e. . . . . . . . . . . . traccie-2 


1 Chemische Zeitschrift, 1903, pag. 299. 


Alumina . . . . . . . . . . . . traccie-2 
Ossido ferrico . . . . . . . . . . . 1-4 
ENOO ae & A IO È È LA 1-2 
Sabbia e silicati . . . . . . . . . . 4-12 
Acqua combinata e materie organiche. . 2-6 
Id. igroscopica . . . . . . . . . . . 05-4 


In generale il fosfato che si ricava dal letto e dalle 
sponde dei fiumi 81 presenta maggiormente ricco di quello 
che 81 ha nelle campagne. 

Per circa 20 anni la Carolina del Sud rimase la sola 
fornitrice per il consumo americano e da una produzione di 
tonn. 12,262 nel 1868, giunse dopo il 1888 a tonn. 548,685, 
corrispondenti a un quinto della produzione mondiale. Ma 
la scoperta di giacimenti più ricchi avvenuta nell’agosto 1893 
e l'enorme diminuzione di prezzo verificatasi, limitarono un 
ulteriore sviluppo ed ora il fosfato della Carolina del Sud 
è utilizzato principalmente sul luogo di produzione. 

Lo sfruttamento dei giacimenti negli Stati della Florida 
fu iniziato nel 1889 e si estende da Tallahasse nel Nord al 
fiume Caloosawhatchee nel Sud. Il distretto della massima 
produzione è situato fra Luraville nella contea di Suwanee 
e Arcadia nella contea di De Soto. L’ eccellente qualità del 
minerale di questa regione ha assicurato un largo smercio 
in Germania. Si distinguono: ; 


1.9 11 fosfato Hard-Itock il quale contiene: 


Anidride fosforica . . . . . . 33.04 9/, 
Acido carbonico. . . . . . . . 58ST» 
Calw: x X) Mila wx 36 X od 45.82 5» 
Magnesia . . +. +. . . . . -. . 5.37 n 
Ossido di ferro . . . . . . . . 119 » 
Id. di allumina . . . . . . . . 163 m 
Silieati e sostanze non determinate 9.28 n 
Acqua combin. e materie organiche 1:55 n 
Umidità e a ias e wc a UEDO 9 


Il contenuto medio di fosfato tricalcico si aggira intorno 
a 80,32 ?/, e quello degli ossidi di ferro e di allumina 2.64 9/, 
e perciò viene preferito per la fabbricazione dei perfosfati 
di titolo elevato. 

2.9 Il fosfato Soft-Rock, che viene scavato in quantità 
minore, contiene da 39 a 70°/, di fosfato tricalcico e 2 a 15 ?/, 
di ossido di ferro ed allumina ed è direttamente utilizzato 
dagli agricoltori americani senza alcun trattamento preli- 
minare. 

3.2 Il fosfato Ricer-Pebble offre una composizione più 
costante, cioè 60-62 °/, di fosfato calcico e 2-3 °/, di ossidi 
di ferro ed allumina. Deve il suo nome al modo con cui si 
presenta, cioè all'aspetto di arenaria ed al luogo ove viene 
escavato. La uniformità della sua composizione gli procura 
largo impiego nella preparazione dei perfosfati. 

42 Il fosfato Land-Peeble contiene in media 65-70 9/, 
di fosfato tricalcico e 2-4 ?/, di ossidi di ferro e di allu- 
minio. Trovasi in un terreno argilloso in strati da 6 a 20 piedi. 

La produzione di questi fosfati sembra abbia già rag- 
giunto il massimo di cui è suscettibile, poichè i giacimenti 
sono bene precisati e non ne furono scoperti dei nuovi. 

Le altre cave più recenti e di maggiore importanza sono 
quelle aperte nel 1893 nel Tennessee, che si estendono a tre 
distretti. Dapprima fu scoperto il giacimento della contea 
Lewis, nella valle di Swan Creck. Il prodotto di questa cava 
nonchè di quella vicina nella contea Hickman, si riscontra 
in due forme a seconda della formazione: 

1.2 In noduli che sul luogo sono qualificati kidney’s, 
perché rassomigliano al rene, ed anche stink-stones per 
l’odore caratteristico che emanano quando sì stropicciano o 
si schiacciano e che è dovuto alla presenza di materie or- 
ganiche. D'ordinario offrono colore nero o bruno oscuro pro- 
veniente dall’elevato contenuto di carbonio. Esposti all’aria 
diventano di colore chiaro per effetto dell’ ossidazione che 
subiscono. La ricchezza in fosfato calcico oscilla fra 55 e 149/,, 
la quantità però non sembra molto abbondante da attivarne 
l'escavazione. Maggiore importanza ha per contro l’altra va- 
rietà, cioè: 

2.° Il fosfato in roccia stratificata che si divide in az- 


zurra e grigia. Il tipo caratteristico è quello che si ritrae 
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dal cosidetto Blue Rock District. La ricchezza in fosfato tri- 
calcico è maggiore nei campioni che hanno struttura fina 
di confronto a quella erossolana e raggiunge 80 °/, con 3 ?/, 
di ossido di ferro e di allumina, con piccole quantità di pi- 
rite e 3-4 °/, di sostanze organiche. La varietà bigia con- 
tiene 75 °/, di PA, Oz Cat, e 2-4 ?/, di Al; Oz e Fe: Os. 

Lo sfruttamento di questi giacimenti, che riusciva diffi- 
cile per la distanza colle comunicazioni ferroviarie, sì ar- 
restò pressochè completamente dopo che nel gennaio 1846 
fu scoperto quello assai più potente del Mt. Pleasant-District 
il quale deve il suo nome alla vicina città Mt. Pleasant si- 
tuata su un ramo della ferrovia Louisville-Nashville, la quale 
assicura il trasporto economico ai luovhi di consumo ed al 
mare. Ancorchè questo distretto non misuri che 6 a 8 miglia 
inglesi da levante a ponente e 3-4 dal nord al sud, e la su- 
perficie sia relativamente piccola, tuttavia le cave fruttano 
largamente. Anche a questi fosfati si applica la distinzione 
di soft-rock e hard-rock. La prima varietà è la più impor- 
tante e si presenta sotto forma di lamine o strati che difli- 
cilmente hanno uno spessore superiore di 2-3 piedi. Il ter- 
reno sovrastante misura un’altezza di circa 3 piedi, ma nella 
regione a ovest raggiunge tale spessore da rendere non eco- 
nomica la estrazione. 

Il colore del solft-rock varia dal grigio al rosso bruno 
ed al bianco-crema. La struttura non è compatta e perciò 
ri lascia facilmenté macinare, in ispecie se è secco. La qua- 
lità migliore nello stato in cui si escava contiene in media 
18 °/, di fosfato di calcio e 4 °/, di ossido di ferro e di al- 
luminio, che scendono a 2 °/, nel minerale depurato, mentre 
il titolo aumenta a 81 ?/,. Le qualità più scadenti e che 
contengono 77 °/, Ph, O, Ca, con 4 a 41/, Al; Oj e Fe, O; sono 
utilizzate sul luogo di produzione. Sul mercato europeo il 
fosfato Tennessee ha deprezzato notevolmente quello della 
Florida. g. 


Notizie. 


Per la linea di navigazione Venezia-Calcutta. — 
A Venezia ebbe luogo il 27 Aprile il convegno per discu- 
tere relativamente alla progettata linea di navigazione Ve- 
nezia-Calcutta. La riunione è riuscita imponente per numero 
e qualità di intervenuti. Aderirono 160 deputati, 40 sena- 
tori, 60 Provincie, 40 Camere di Commercio, 30 Comuni. 
L’ avvocato assessore Mira, Ping. Vanzetti, vice-presidente 
della nostra Camera di Commercio, e l'on. Dell'Acqua, rap- 
presentavano Milano. Il conte Grimani, sindaco di Venezia, 
con un chiaro discorso mise in evidenza come fino dal 1866 
il mare Adriatico sia stato trascurato espressamente dal- 
l’Austria, la quale, ora, sussidia largamente il Lloyd Au- 
striaco, Venezia deve, oggi, affermare le sue aspirazioni. Il 
comm. Suppiei, presidente della locale Camera di Commercio 
ed altri, parlano nello stesso senso del conte Grimani e ne 
appoggiano le conclusioni. Venne votato per acclamazione 
un ordine del giorno riconoscente la necessità politica, eco- 
nomica di provvedere alla tutela degli interessi nazionali 
dell'Adriatico, e richiedente d’ instaurare dirette comunica- 
zioni tra Venezia, l’Adriatico e l’ Estremo Oriente. ©’ invita 
quindi il Governo ad eseguire la legge del 1902 e a presen- 
tare una nuova legge avanti la chiusura della Camera. Si 
delegò alla presidenza la nomina di un Comitato permanente 
per la difesa degli interessi generali italiani nell’Adriatico. 


Per la direttissima Milano-Genova. — Nel palazzo 
della Deputazione provinciale di Pavia ebbe luogo il 26 aprile 
un’ adunanza allo scopo di addivenire ad uno scambio di 
vedute nella nota questione della direttissima Genova-Milano 
e specialménte per avvisare ai mezzi atti a scongiurare il 
pericolo che la nuova linea abbia a tagliar fuori Voghera e 
Pavia. L'adunanza si chiuse con la nomina di una Commis- 
sione composta dal presidente della Deputazione provin- 
ciale, dai sindaci di Pavia e di Voghera e dagli on. Ram- 
poldi e Meardi, coll’incarico di esperire le pratiche oppor- 
tune per ottenere la pronta esecuzione di un nuovo tronco 
Ronco-Voyhera che abbrevierebbe di 15 chilometri la distanza 
fra Genova e Milano e renderebbe inutile la costruzione di 
una nuova linea Milano-Genova. 
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Per il telefono Venezia- Udine. — Alla Camera di 
Commercio di Udine si è tenuta un’ adunanza per la solle- 
cita costruzione della telefonica Venezia-Udine. Ha presie- 
duto la riunione l’on. Morpurgo presidente della Camera di 
Commercio locale che espose l’ iniziativa ai sensi dell’art. 5 
della legge speciale che contempla la facoltà da parte degli 
Enti locali di ottenere l’anticipata costruzione di linee tele- 
foniche, qualora si anticipino al Governo i fondi necessari. 
Disse del rimborso governativo basato sugli utili e dopo 
lunga discussione accennò al riparto della spesa di L. 60,000: 
circa e l'adunanza si sciolse dopo aver nominato una Com- 
missione — composta dei Sindaci di Venezia e Udine e dei 
Presidenti delle Camere di Commercio delle Provincie 8tesse — 
incaricata di formulare un progetto definitivo di riparto. Fu 
pure votato un voto al Governo perché siano sollecitamente 
riprese con l’Austria le trattative per la costruzione della 
linea telefonica Udine-Trieste, la quale allaccierebbe le reti 
telegrafiche italiane e quelle dello Stato Austro-Ungarico. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — Alla 
Ditta Gaetano Mazzotto e figli è stata concessa la facoltà 
di derivare acqua dal fiume Agno in Comune di Recoaro 
(Vicenza) nella quantità massima di moduli 7.8 e media di 
moduli 7.2 per produrre la forza motrice di cavalli dina- 
mici 239, (di cui cavalli 76 già spettanti al soppresso mo- 
lino Righellati) da utilizzarsi nei suoi lanifici in Valdagno. 

— Il signor Albesiano Francesco residente a Farigliano 
ha presentato domanda alla Prefettura di Cuneo per otte- 
nere la concessione di derivare acqua dal fiume Tanaro a 
sponda destra in territorio di Clavesana moduli 18 in media 
d’acqua a scopo di forza motrice che viene convertita in 
energia elettrica da trasportarsi a Farigliano e Dogliani 
mediante un salto di m. 8 e quindi con una produzione di 
cavalli dinamici 192. | 


— La Ditta Filippo Lorenzi, di Ventimiglia, ha presentato. i 


domanda alla Prefettura di Porto Maurizio, onde poter de- 
rivare dall’ alveo vivo del fiume Roja la quantità d’acqua 
sufficiente a convogliare le acque di rifiuto provenienti dalle 
concerie da essa ditta impiantata nella località denominata 
Serra dei Molini, nel Comune di Ventimiglia. 

— L’ing. Giuseppe Origoni di Milano ha presentato do- 
manda alla Prefettura di Ascoli Piceno, per ottenere la con- 
cessione di derivare acqua dal fiume Tronto in territorio 
di Ascoli Piceno, nella località Funti, a m. 250 dalla esi- 
stente diga Merli presso Mozzano, per uso di una forza 
motrice. 

— I fratelli Giovanni, Bartolomeo ed Antonio Pastore 
fu Antonio, da Buggio, in Comune di Pigna, hanno presen- 
. tato domanda alla Prefettura di Porto Maurizio per ottenere. 
la concessione di derivare dal torrente Nervia la quantità 
d’acqua occorrente ad animare il loro opificio destinato in 
parte alla macinazione dei cereali ed in parte al frantoio di 
olive, situato in luogo detto Beale della Serra, sulla sponda 
sinistra di detto torrente. 

— I signori Abbondio ed Enrico Sala hanno presentato 
domanda alla Prefettura di Como per ottenere la concessione 
di derivare acqua dal torrente Ponzate nel Comune di Pon- 
zate a scopo di illuminazione. 


Nuove Ditte industriali. 


Alba. — « Società cooperativa telefonica albese n. Ca- 
pitale illimitato in azioni da lire 100 — durata 25 anni. 

Genova. — « De Pasquali e Mosconi » Società collettiva 
per l'esercizio di un « Automobil-Garage » con annessa offi- 
cina meccanica. Costituita tra i signori Arturo Mosconi e 
Romolo De Pasquali. Capitale L. 10,000 — durata 4 anni. 

— « Raffineria nazionale » Società anonima per la 
raftinazione ed il commercio dello zucchero. Capit. L. 2,000,000 
in 10,000 azioni al portatore da L. 200 ciascuna. Il primo 
Consiglio d'amministrazione è così composto: avv. Paolo Bo- 
zano, presidente; cav. Ferruccin Prina e cav. avv. Costan- 
tino Tassara, consiglieri; sindaci effettivi i signori rag. Er- 
nesto Angelo Pizzorno, avv. Vittorio Canepa e Alfonso Ferro; 
sindaci supplenti i signori Paolo Franzoni e ing. Giosuè. 
Crocco. 
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— « Fratelli Bonavera fu Serafino » Società costi- 
tuita fra i signori Ed., Enrico ed Alfredo Giuseppe Bona- 
vera, per la concia dei pellami. Capitale L. 10,090 — durata 
5 anni. a 

Giaveno (Susa). — « G. B. Costa & C. » Società collet- 
tiva tra i signori G. B. Costa, responsabile, e Vitale Rolla, 
accomandante, per il commercio in tessuti di cotone e di 
lino. Capitale L. 80,000 — durata al 31 dicembre 1904. 


Locana (Ivrea). — « Società anonima cooperativa lo- 
canese per l'illuminazione elettrica e distribuzione di 
energia ad uso industriale» costituita a rogito notaio 
avv. Francesco Roscio. Capitale illimitato in azioni nominali 
da L. 50 — durata 50 anni. 


Milano. — « De Vecchi e Beneggi » Società" collettiva 
costituita tra i signori Alessandro De Vecchi e Giulio Be- 
neggi, per la confezione della biancheria. Capitale L. 5000 — 
durata 5 anni. 

— « Gaspare Galeati e Giuseppe Garbini » Società 
collettiva per l’industria delle acque gasose e minerali art:- 
ficiali. Capitale L. 30,000 — durata 5 anni. 

Napoli. — « Giacomo Asciune » Società collettiva tra i 
signori Domenico Buonomano e Pietro, Angelina, Eugenio, 
Umberto e Giovannina Ascione, per il commercio di seterie 
e d'ari tessuti. Capitale L. 55,570 — durata 2 anni. 

Piacenza. — « Segheria Merli di G. Colò e C.». I si- 
gnori rag. Giuseppe Colò, responsabile, rag. Renato Introini, 
Cesare Anselmi e Luigi e Biagio fratelli Merli, accoman- 
danti, per continuare la segatura e la lavorazione del legno. 
Capitale L. 60,000 — durata al 30 giugno 1910. 
sr La 
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vino i n EE GE bm 
Fabbrica di Macchine per le industrie 
tessili, in perfetto ordine di esercizio, cerca 
socio o capitalista che disponga di I, 150 mila. 

-Rivolgersi all Ingegnere Carlo Barzanò, 
Via S. Andrea, 6 - Milano. 


Machine a tortiller. 


Privativa 54938 importante invenzione del sig. GOSS Al- 
bert fabbricante a Lakeview che si offre per qualunque for- 
nitura o licenza di costruzione a condizioni vantaggiose. 

Rivolgersi al sig. C. A. ROSSI in Roma, Via Farini, 5, 
Ufficio per ottenere Brevetti d’ Invenzione in Italia e al- 
P Estero. 


La Ditta Ganz & Comp. a Budapest, rappresentata in Mi- 
lano dai signori MECHWART, COLTRI & C. (Via Solfe- 
rino, 13), è disposta a fare applicazioni dei due segue:.ti 
brevetti Ferraris & Arnó: 1.° Vol. 17, N. 490, per: « Per- 
fezionamenti nelle disposizioni per alimentare, me- 
diante un sistema di distribuzione a corrente elettrica 
alternativa monofase, un sistena di distribuzione a 
corrente bifase o trifase od in generale polifase n. — 
2.2 Vol. 75, N. 450, per: « Sistema per ricavare, da una 
data corrente alternativa, altre correnti alternative 
di fasi diverse, per mezzo di un trasformatore a spo- 
stamento di fase e per utilizzare queste correnti în 
distribuzioni polifast », oppure a concedere licenze a con- 
dizioni vantaggiose. 


Schiarimenti si possono avere anche presso l’ Ufficio 
brevetti d? invenzione e marche di fabbrica per l’Italia e 
per l'estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via S. Andrea, 6, 
MILANO. 


Il signor Jerome Ignatius WOOD a Filadelfia, conces- 
sionario dell’Attestato di privativa Vol. 39, N. 58253 Reg. Gen. 
e Vol. 136, N. 186 Reg. Att., per: « Nouveau propulseur 
dé bateaux », è disposto a cedere la privativa stessa od a 
concedere licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
| Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


"TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. Y. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA s 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 
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E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


CARTELLI E TRUSTS. 


Molti lavori dottrinari si sono pubblicati nell’ ul- 
timo decennio sopra queste moderne forme di raggrup- 
pamenti capitalistici; e, bisogna pur dirlo, tutti quei 
lavori han lasciato il tempo che han trovato! Ma re- 
centemente hanno veduto in Francia la luce dei lavori 
che sembrano invece destinati a chiarire parecchie 
idee sbagliate, lavori dovuti ad economisti che hanno 
la buona abitudine di lasciar parlare i fatti e tacere i 
loro preconcetti. 

Sulla scorta di questi nuovi libri esaminiamo bre- 
vemente il grave problema che fan sorgere cotesti 
aggruppamenti. I quali tutti, a malgrado delle diverse 
categorie in cui sono divisi, appartengono alla mede- 
' sima famiglia. | | | 

Lo scopo comune del trust e del cartel si è di 
mantenere il prezzo dei prodotti ad un certo livello e 
di farlo salire: se è possibile. 

Il trust non rappresenta, in sostanza, che un per- 
fezionamento del cartel: questo nacque in Germania, 
paese d'ordine, ove i capi delle industrie si riunirono 
in quell’ aggruppamento che si chiama cartel sponta- 
neamente; quello si svolse, dal cartel tedesco, negli 
Stati Uniti, più grandioso e più audace, per far cessare 
una lotta atroce fra concorrenti che, lottando rude- 
mente, si trascinano l'un l’altro in rovina. Il ¿rustee, 
specie di curatore, riunì gli industriali in guerra fra 
loro a base di concorrenza e ne disciplinò l’attività, 
armonizzandone gli interessi: il (rustee regolò la pro- 
duzione e fissò il prezzo di vendita del prodotto. 

E l’opera di un uomo, banchiere, industriale, uomo 
d'affari, il (rust: opera naturalmente largamente com- 
pensata e piena di responsabilità! Nella prima fase il 
trust sì forma riunendo il maggior numero d’imprese, 
due terzi o tre quarti del loro numero totale: i diret- 
tori del (rusé hanno un potere assoluto..... Dal 1898, 
per sfuggire a penalità minacciate dalle leggi, si cambia 
sistema: si crea il holding trust, acquistandosi dal 
Sindacato che si crea ad hoc il più gran numero di 
azioni di ciascuna impresa. Il Sindacato diviene così il 
padrone entro ciascuna di queste, nomina i direttori 
e regola gli affari ed il prezzo. 

Il cartel tedesco lascia ad ogni impresa la sua 
personalità e la sua indipendenza: i proprietari con- 
servano tutta la loro proprietà ed il cartel esige solo 
il rispetto rigoroso degli impegni presi dai suoi membri, 

. Il Raffalovie (Trusts, Cartels et. Syndicats, Pa- 


rigi, 1903) ha dimostrato quali sono state fino ad oggi. 


le condizioni di vita pei cartelli.. 


Certamente queste unioni di fabbricanti realizzano 
in Germania delle economie nelle spese generali; ma 
non ne fanno profittare nè al pubblico nè alle in- 


dustrie obbligate di acquistare le loro materie prime | 


dalle imprese riunite in cartelli. 

Ecco perché in Germania si vedono dei fabbricanti 
di macchine possedere delle officine metallurgiche per 
sfuggire alle esigenze dei ioro fornitori. 

Uno degli effetti più paradossali dei cartels per 
cui in Germania il pubblico si è lamentato maggior- 
mente si é quello ricordato dal Raffalovich a proposito 
delle esportazioni organizzate dai cartelli con prezzi 
di favore per l'estero. Il Raffalovich racconta come 
nel 1899 i costruttori tedeschi di navi fluviali acqui- 
stavano in stazione di Essen, a 200 marchi, delle latte 
(toles) vendute franco, sui cantieri olandesi, a 180 marchi. 
Essi trovarono dunque vantaggioso di comprare queste 
latte tedesche in Olanda per riimportarle in Germania. 

Il Raffalovich dimostra come non solo i cartelli 
non impediscono sempre le crisi, ma che spesso, come 
accade di recente, lo provocano. Fondandosi un car- 
tello crea già una crisi. Ma non vanno dimenticati i 
vantaggi, ben maggiori, che producono questi aggrup- 
pamenti. Essi in primo luogo sono meravigliosi mezzi 
per aprire nuovi sbocchi alla produzione nazionale e 
secondo un libro recente ben documentato (Martin- 
Saint-Léon, Cartels et Trusts, Parigi, 1903) hanno in 
maggioranza contribuito potentemente a regolarizzare 
la produzione. 

I frusts dell'America del Nord usano ben altri e 
più audaci e più discutibili procedimenti! Purtroppo 
essi sono, politicamente, dei grandi corruttori e la 
loro azione, febbrile e disordinata, lasciano dubbiosi 
sulla loro utilità finale. | 


REGOLAMENTO PER L'ESECUZIONE DELLA LEGGE 
SUL LAVORO DELLE DONNE E DEI FANCIULLI. 


Nel N. 41 della « Raccolta Ufficiale delle leggi e dei 
decreti del Regno » è pubblicato il testo di questo nuovo 
Regolamento. Crediamo utile di riprodurlo nella sua in- 
tegrità. 


Art. 1. — È opificio industriale o laboratorio, agli effetti 
della legge 19 giugno 1902, n. 242, ogni luogo ove sì com- 
piano lavori manuali di natura industriale col mezzo di mo- 
tori meccanici, qualunque sia il numero degli operai adibiti. 
Quando non si adoperino motori, è considerato opificio o 
laboratorio ogni luogo dove lavorino riuniti normalmente 
più di 5 operai di ogni sesso ed età. 

I lavori delle arti edilizie sono, per gli effetti della sud- 
detta legge, quelli che hanno per oggetto la costruzione, 
riparazione o manutenzione od anche il restauro di edifizi 
pubblici o privati. 

I lavori delle gallerie, qualunque ne sia la destinazione, 
sono assimilati a quelli delle cave e delle miniere. 

I lavori delle torbiere sono assimilati a quelli delle cave. 


Art. 2. — Le denunzie prescritte dall’ art. 3 della legge 
debbono almeno indicare: 
1° il luogo o i luoghi in cui sono situati gli opifici 
industriali, le miniere, cave, gallerie, i magazzini, i labora- 
tori, e, per le arti edilizie, i cantieri; 
2° l'oggetto dell’ industria; 
3° se il lavoro è fatto esclusivamente a mano o fatto 
col sussidio di motori meccanici; il sistema e la forza dei 
medesimi; 
4° il numero degli operai. 
Tali denunzie saranno fatte sopra stampati conformi al 
modello da stabilirsi dal Ministero d'agricoltura, industria e 


commercio. Gli stampati verranno distribuiti gratuitamente. 


dalle Prefetture per conto del Ministero suddetto. 

Art. 3. — Le denunzie annuali si faranno pervenire alle 
rispettive Prefetture entro il primo bimestre dell’ anno. 

Le modificazioni per cessazione permanente del lavoro, 
per cambiamento di ditta, per adozione di motori meccanici, 
come pure per rinuncia all’ impiego delle donne e dei fan- 
ciulli, nei lavori contemplati dalla legge, saranno denunciate 
al Prefetto nel termine di un mese dalla data della variazione. 

Quelle aziende poi che addivenissero all impiego di donne 
o di fanciulli nei lavori a cui la legge si riferisce, dopo il 
termine stabilito, dalla legge stessa per la prima denuncia, 
o dal presente articolo per le denuncie annuali, dovranno 
farne prontamente dichiarazione collo stampato sopracitato. 

Art. 4. — L'obbligo del libretto, in conformità dell’arti- 
colo 2 della legge, s'intende limitato alle nuove ammissioni. 

Sono pertanto dispensati da tale obbligo i fanciulli che 
alla data dell’applicazione della legge nuova si trovano già 
muniti di libretto in conformità della legge del 1536. 

Il libretto sarà conforme al modello A annesso al pre- 
sente regolamento e vi saranno allevati il testo della legge 
e del regolamento. 

I sindaci terranno un registro dei libretti rilasciati, con- 
forme al modello che sarà stabilito dal Ministero di agri- 
coltura, industria e commercio. 

Essi potranno emetterne duplicati nel caso di smarri- 
mento o di deterioramento dipendente dall’ uso. 

Art. 5. — I gerenti, direttori e cottimisti da cui dipende 
l’opificio industriale, il laboratorio, il cantiere, la cava o la 
miniera, prima di ammettere nel loro cantiere o stabilimento 
donne minorenni o fanciulli d’età inferiore a 15 anni, si fa- 
ranno consegnare il libretto di cui all’articolo precedente, e 
dovranno conservarlo per tutto il tempo in cui la donna mi- 
norenne od il fanciullo rimane alla loro dipendenza e regi- 
strare in esso la data di ammissione e quella in cui la donna 
minorenne od il fanciullo lascia il lavoro. 

Nello stesso libretto sarà fatta annotazione quando la 
donna minorenne od il fanciullo cambiano di mestiere. 

Essì terranno un registro dal quale risulti il nome, il 
cognome, la paternità, il luogo e Ia data di nascita delle donne 
minorenni e dei fanciulli sino ai 15 anni compiuti addetti 
al loro cantiere o stabilimento. Il registro sarà conforme al 
modello che verrà stabilito dal Ministero d’ agricoltura, in- 
dustria e commercio. 

Qualora il titolare del libretto cessi di appartenere al- 
l'azienda, sarà obbligo del direttore di riconsegnarli il li- 
bretto stesso. 

Art. 6. — Le visite mediche sono fatte dall’ufticiale sa- 
nitario comunale. Nei Comuni, nei quali il Prefetto lo reputi 
opportuno per la regolarità e speditezza del servizio, potranno 
essere delegati alle visite altri medici, scelti, su proposta 
del medico provinciale, specialmente fra i medici condotti 
del Comune stesso. Essi eserciteranno, agli effetti di legge, 
le medesime attribuzioni affidate all’ ufticiale sanitario co- 
munale. 

Art. 7. — Nel certificato di attitudine al lavoro il me- 
dico deve dichiarare di avere sottoposto ad una accurata 
visita la donna minorenne o il fanciullo indicati nel certi- 
ficato stesso, e di essersi accertato che per la loro condizione 
di salute e per la loro costituzione fisica, sono adatti, senza 
nocumento pel loro sviluppo organico, al lavoro manuale, 
speciticando quei lavori ai quali, eventualmente il medico 
non credesse adatta la persona visitata. Nel certificato me- 
dico indicherà anche i connotati del titolare. 
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Art. 8. — La visita della minorenne deve essere fatta alla 
presenza d’una sua parente o di altra donna di sua fiducia. 

La visita sarà ripetuta ogni qualvolta un Ispettore go- 
vernativo reputi che lo stato di salute del fanciullo o della 
donna minorenne, non permetta loro di continuare nel lavoro 
al quale sono addetti. 

Art. 9. — L'ufficiale sanitario dovrà assicurarsi con vi- 
site periodiche se le minorenni ed i fanciulli sono atti a so- 
stenere il lavoro nel quale sono occupati o se sono affetti 
da malattie contagiose. 

Il medico provinciale verificherà ogni anno, con visite 
nel proprio distretto, l'andamento del servizio sanitario, per 
suggerire all uopo gli opportuni provvedimenti. | 

Art. 10. — Gl'ingegneri ed aiutanti delle miniere e gli 
ispettori delle industrie dovranno, quando abbiano dubbi 
sull'attitudine fisica delle minorenni o dei fanciulli a soste- 
nere il lavoro nel quale trovansi occupati, sottoporli alla 
visita del medico comunale, escludendo dal lavoro le mino- 
renni o i fanciulli che dalla visita medica risultino incapaci 
o affetti da malattie contagiose. 

Se il risultato della visita contraddica al certificato me- 
dico in forza del quale le donne minorenni o i fanciulli fu- 
rono ammessi al lavoro, gli ispettori debbono riferire il fatto 
al medico provinciale. 

Le operaie puerpere che intendono riprendere il lavoro 
debbono presentare, e gli esercenti debbono esigere da esse 
un certificato, da cui risulti che é trascorso dal giorno del 
parto almeno il termine di un mese, prescritto dall’ art. 6 
della legge. Il certificato sarà rilasciato senza alcuna spesa 
a carico dell’ operaia, dall’ ufficiale sanitario, o da uno dei 
medici condotti, od anche, con l’ autenticazione del Sindaco, 
da una delle levatrici condotte del Comune. 

Nei casi preveduti nella seconda parte del predetto art. 6 
della legge, 1 ufficiale sanitario comunale deve eseguire la 
visita medica e rilasciare il relativo certificato, senza alcuna 
spesa a carico dell’operaia. 

Art. ll. — Per l’ esecuzione dell’ art. 4 della legge sono 
reputati lavori insalubri o pericolosi quelli che vengono ese- 
guiti nelle industrie indicate nelle seguenti tabelle: 


TABELLA A. 


Industrie insalubri o pericolose a cui è assolutamente vie- 
tata l'applicazione delle donne minorenni e dei fan- 
ciulli prima di 15 anni compiuti. 


1. Macinazione e raffinazione del zolfo. 
2. Fabbriche di polveri piriche, dinamite ed altri esplosivi. 


3. Id. di acido solforico o di acido nitrico. 

4. Id. di solfuro di carbonio. 

5 Id. di fosforo, di cloro, di cloruro ed ipoclorito 
di calce. 

6. Id. di cromati. 

de Id. di ossido di piombo e di biacca e preparati 
antimoniali. 

8. Id. di sali di soda col metodo dell’acido solforico. 

9. Id. di ammoniaca, potassa e sali relativi. 

10. Id. di cianuro ferro potassico o prussiato giallo. 

11. Id. di colori dell'anilina e della muresside. 

12. Id. di colori a base arsenicale e di preparati ar- 
genicali. 

13. Id. di collodio e di celluloide. 

14. Id. di eteri, solforico ed acetico. 


15. Industria del raffinamento dei metalli preziosi. 


16. Id. della doratura ed argentatura. 

17. Id. degli specchi con amalgama di mercurio. 

15. Id. della distillazione e raffinamento del petrolio. 

19. Id. della lavorazione del piombo metallico e fon- 
derie «di caratteri. | 

20. Id. della lavorazione dello zinco e preparazione 
del bianco di zinco. 

21 Id. dell'estrazione dell’olio dalle sanse e di altri 
olii grassi col solfuro di carbonio. 

22 Id. delle sardigne, ossia trattamento di residui 


animali per la produzione di sostanze azo- 
tate diverse. 


— ——M— € 


TABELLA B. 


Lavori insalubri o pericolosi, nei quali l'applicazione delle 
donne minorenni e dei fanciulli di età inferiore a 
15 anni compiuti è vietata 0 sottoposta a speciali cautele. 


1. Miniere. -— Esclusa l’applicagione nello scavo ed estir- 
pazione del minerale. — Collocazioni delle armature. — Ma- 
neggio degli apparecchi d’ estrazione, tornichetti, verri- 
celli, ecc. — Maneggio delle pompe e dei ventilatori nei 
lavori sotterranei. — Trasporto sulla testa o sulle spalle nei 
sotterranei, fra i punti d’escavazione e l’ imbocco. 

2. Cave e torbiere. — Esclusa nelle operazioni suaccen- 
nate e nella lizzatura dei massi. 

3. Officine di preparazione meccanfca dei minerali e 
prodotti delle miniere e delle cave. — Esclusa nella polve- 
rizzazione, stacciatura a secco e movimento delle polveri. 

4. Officine metallurgiche e mineralurgiche. — Esclusa 
nel trattamento per via ignea dei minerali di piombo ar- 
gentifero, zinco, arsenico, antimonio e mercurio. — Nel ca- 
rico e scarico dei forni a combustione di solfo per la liqua- 
zione del minerale solfifero. — Nella torrefaziofie in caselle, 
in cumuli, ecc., dei solfuri, arseniuri ed antimoniuri in ge- 
nere ed in ispecie delle metalline di rame arsenicali. 

5. Impianti di produzione, trasformazione e distribu- 
zione di elettricità. — Esclusa nella manovra, pulizia e ma- 
nutenzione dei quadri di distribuzione nelle operazioni di 
manutenzione delle batterie d’accumulatori ed in genere in 
tutte le operazioni che si riferiscono agli inseritori e di- 
sgiuntori di corrente ed agli apparecchi e linee serventi alla 
corrente. 

Per gli stabilimenti elettrochimici in particolare esclusa 
l’applicazione : a) nell’elettrolisi per via umida: dalle ope- 
razioni riferentesi alla formazione delle batterie di accumu- 
latori: d) nell’elettrolisi per via secca: dalla polverizzazione 
e stacciatura a secco e dai movimenti di polveri, dalla ma- 
novra, e dal caricamento e scaricamento dei forni elettrici. 

6. Fabbriche di fiammiferi. — Esclusa l’applicazione 
nei locali in cui si prepara la pasta e si fa l'immersione e 
l’essiccamento dei fiammiferi ; negli altri locali saranno solo 
ammesse le donne minorenni e i fanciulli che risultino da 
visita medica non presentare carie dentaria. 

©. Fabbriche pirotecniohe. — Esclusa nel maneggio 
delle polveri esplodenti. | 

8. Distillerie del catrame per l’estrazione della benzina, 
paraffina, olii minerali, ecc. — Esclusa nei locali in cui si 
eseguiscono le distillazioni. 

9. Manifatture dei tabacchi. — Esclusa nell’apertura 
delle balle; nella cernita delle foglie non preventivamente 
inumidite; nelle fermentazioni e nelle demolizioni dei cu- 
muli di fermentazione; nella essiccazione nei locali chiusi; 
nelle macinazioni e setacciature; nella produzione degli 
estratti. 

10. Fabbriche di solfato di chinino. — Esclusa nei lo- 
cali in cui si polverizza la scorza di china e si purifica il 
solfato di chinino. 

11. Fabbriche di vetrerie, cristallerie, smalti, lastre, 
vetri mousseline, conterie. — .Esclusa nei locali in cui si 
polverizza la materia prima; si soffiano i vetri mousseline; 
nella soffiatura dei vetri, nella pulitura e demolizione dei forni. 

12. Fabbriche di cautcouc guttaperca ed ebanite. — 
Esclusa nei locali in cui si fa la vulcanizzazione con solfuro 
di carbonio, in quelli nei quali si preparano le soluzioni di 
cautchouc negli olii essenziali e dove tali soluzioni vengono 
applicate alle stoffe per renderle impermeabili. 

18. Concerie di pelli. — Esclusa nei locali della maci- 
nazione delle materie concianti, nei lavori di trattamento 
con la calce, nelle fosse di concia e dove si sviluppano li- 
beramente polveri. | 

14. Fabbrica di concimi artificiali. — Esclusa nei 1ocali 
in cui si sviluppano liberamente polveri per macinazione, 
vapori e gas nocivi per reazioni chimiche. 

15. Fabbriche di colla. — Esclusa l'applicazione della 
manipolazione e cernita delle ossa. 

16. — Fabbriche di carta e magazzeni di cernita. — 
Esclusa dalla cernita e dal trituramento degli stracci e della 
carta usata e dalla tintura delle carte con preparati velenosi. 
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17. Tipografie. — Esclusa della pulitura dei caratteri. 

18. Mulini di calce, gesso, cementi, pozzolana ed amianto. 
— Esclusa dove si sviluppano liberamente polveri, a meno 
che sia efficacemente impedita la loro diffusione. 

19. Battitura, cardatura e pulitura delle lane, dei co- 
toni, dei lini, della canapa, della iuta dei crini, delle piume. 
— Esclusa dove si svilupvano liberamente polveri, a meno 
che sia efficacemente impedita la loro difusione. 

20. Fabbriche di ceramiche. — Esclusa nei locali di 
preparazione macinazione delle vernici (vetrine). 

21. Tintorie. — Esclusa nei locali dove si fanno prepa- 
razioni di colori e di bagni velenosi. 

22. Lavori nei porti. — Esclusa nelle operazioni di sti- 
vaggio, od in qualsiasi altro lavoro nelle stive delle navi a 
vela ed a vapore; nei lavori d’ imbarco e sbarco di carboni 
e colli pesanti dalle calate o da galleggianti a bordo dei pi- 
roscafi e viceversa, tranne che nelle operazioni del ma- 
neggio di cesti vuoti o del riempimento dei medesimi: nei 
lavori di pitturazione della carena e dell’ interno delle navi. 


Art. 12. — Con successivi regi decreti, sentiti il Consi- 
glio superiore di sanità, il Consiglio di Stato ed il Consiglio 
dell'industria e del commercio, potranno essere modificate 
le presenti tabelle, ovvero indicati altri lavori da conside- 
rarsi come pericolosi ed insalubri a termine di legge. 

Art. 18. — Non si possono impiegare le donne minorenni 
ed i fanciulli nella pulizia dei motori, dei relativi mecca- 
nismi ed organi di trasmissione mentre sono in moto. 

Art. 14. — Non è permesso alle donne ed ai fanciulli di 
prendere i loro pasti o di rimanere, durante il tempo accor- 
dato per i pasti, nei locali in cui si compiono i lavori pe- 
ricolosi ed insalubri, di che negli articoli precedenti. 

Art. 15. — Apposita tabella, affissa, dove sia possibile, 
in modo che ne sia agevole la lettura all'ingresso di ciascun 
opificio industriale, laboratorio, cantiere e di ciascuna cava 
o miniera, o dentro lo stabilimento, indicherà l’orario del 
lavoro per le donne ed i fanciulli. Negli stessi luoghi deve 
essere affisso un esemplare della legge e del presente re- 
golamento. 

Nelle tabelle dell’orario sarà specificata la durata e la 
ripartizione dei periodi di riposo giornalieto, coll’ indica- 
zione delle ore in cui deve aver luogo l'entrata o l'uscita. 

Non saranno considerati come periodi di riposo le inter- 
ruzioni di lavoro inferiori ai 15 minuti. 

Art. 16. — I locali di lavoro e relative dipendenze, i 
dormitori e le ritirate delle fabbriche ove sono occupati fan- 
ciulli e donne di qualsiasi età debbono essere tenuti con la 
dovuta pulizia e soddisfare a tutte le altre condizioni neces- 
sarie alla tutela dell’igiene e della sicurezza degli operai. 

Sarà disposto perché l'aria in detti locali non sia vi- 
ziata. I locali medesimi debbono, inoltre, essere forniti di 
acqua potabile e provveduti di latrine (distinte per uomini 
e per donne) in numero non minore di 1 per ogni 40 persone. 

Tali condizioni saranno accertate dagli ispettori delle 
industrie e dagli ingegneri ed aiutanti delle miniere, i quali, 
nei casi in cui le condizioni volute non fossero soddisfatte, 
indicheranno, sentito, ove occorra, l’avviso dell’ufficiale sa- 
nitario, i lavori di adattamento occorrenti. Contro le ordi- 
nanze degli ispettori potrà essere inoltrato ricorso al Mini- 
stero di agricoltura, industria e commercio, 

Nei locali dei lavori e nelle relative dipendenze, nei re- 
fettori, nelle stanze di allattamento, nei dormitori e nelle 
ritirate, i proprietari, gerenti, direttori, impresari o cotti- 
misti, eserciteranno la necessaria vigilanza perchè siano ri- 
gorosamente rispettate la sicurezza, la morale e la decenza. 

Art. 17. — Le camere speciali d’allattamento debbono 
soddisfare alle condizioni igieniche richieste dalla speciale 
loro destinazione. 

Il tempo da concedersi alle operaie nutrici per l’allat- 
tamento, in più dei riposi prescritti dall’art. 8 della legge 
avrà almeno la durata di un’ora per quelle che allattano i 
propri bambini fuori della fabbrica; tale durata minima 
sarà di mezz'ora per quelle che approfittano delle stanze di 
allattamento. 

Art. 18. — I regolamenti interni di cui all'articolo 14 
della legge, saranno presentati ai sindaci, in doppio esem- 
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plare, nel termine di 6 mesi, dall'entrata in vigore della 
legge stessa, muniti della firma dell'esercente. 

I! sindaco, accertata 1 identità dei due esemplari, appone 
ad entrambi il suo visto e ne restituisce uno all'interessato 
per l’affissione di cui all'art. 11 della legge. 

Art, 19. — Gl’ingegneri ed aiutanti delle miniere e gli 
ispettori delle industrie, ai quali è affidata la sorveglianza 
per l'esecuzione della legge, nel presentarsi delle cave nelle 
miniere, nei cantieri, laboratori e negli opifici industriali, 
debbono accertare la loro identità mostrando la carta di ri- 
conoscimento rilasciata dal Ministero d’agricoltura, industria 
e commercio. 

Art. 20. — Gl’ingegneri ed aiutanti delle miniere e gli 
ispettori delle industrie hanno facoltà: 

di visitare in tutte le loro parti le officine, i labora- 
tori e gli altri locali attinenti ai medesimi, esclusi quelli 
destinati ad abitazione, limitandosi alle pratiche necessarie 
per la sorveglianza; 

di interrogare i gerenti, i direttori, gl’ imprenditori, i 
cottimisti, i capi-officina, gli operai sia adulti, sia fanciulli, 
ed ogni altra persona presente nei luoghi sopradetti; 

di esaminare i registri, i libretti, le tabelle di cui agli 
articoli 4, 5 e 15 del presente regolamento, nonché i rego- 
lamenti interni di fabbrica. 

Quando incontrino opposizione od ostacoli nell’esercizio 
del mandato ad essi affidato, gli ufficiali suddetti richiedono 
l'intervento della forza pubblica. 

Art. 21. — Le donne ed i fanciulli che si trovino nei 
luoghi di lavoro contemplati dalla legge sono considerati 
agli effetti della legye stessa, come addetti al lavoro, a meno 
che giustificano la loro presenza per altro motivo mediante 
un permesso speciale della direzione. 

Art. 22. — Gl’ingegneri ed aiutanti delle miniere, gli 
ispettori delle industrie e gli ufficiali di polizia giudiziaria 
. accertano le contravvenzioni alle disposizioni della legge e 
del presente regolamento, mediante apposito verbale, in cui 
debbono determinare con chiarezza e precisione le circo- 
stanze del fatto e gli elementi tutti che siano necessari per 
illuminare i magistrati. 

Il verbale deve essere sottoscritto dall’ufficiale che ha 
accertata la contravvenzione, dal gerente, o dal direttore o 
dalla persona proposta dall'azienda e dagli agenti della 
forza pubblica, quando siano intervenuti. 

Se la persona proposta dall'azienda ricusi di firmare il 
verbale, ufficiale fa menzione nell'atto stesso di tale circo- 
stanza, indicando le ragioni, con le quali abbia motivato il 
rifiuto. , 

Art. 25 — La irregolare tenuta dei libretti prescritti del- 
Part. 2 della legge è punita con ammenda unica da 5 a 30 lire. 

La mancata affissione dell’orario di lavoro dei fanciulli 
dai 12 ai 15 anni e delle donne, dell'esemplare della legge 
e: del presente regolamento, è punita con l'ammenda di 
lire 10 a 25 per ogni singola omissione. 

+ La mancanza o l’irregolare tenuta del registro dei fan- 
ciulli e delle donne tutelati dalla legge è punita con l'am- 
menda unica da 25 a 50 lire. 

La inosservanza delle disposizioni speciali del presente 
regolamento, emanate per l'applicazione degli articoli 10 
e 11 della legge, è punita con ammenda di L. 50, salvo le 
pene maggiori sancite dall’art. 13 di essa. 

Eguale ammenda è stabilita per l’innosservanza dell’ar- 
ticolo 14 del presenie regolamento. 

L’impedimento all'ingresso nei luoghi di lavoro delle 
persone incaricate della vigilanza a senso dell'articolo 12 
della legge, il rifiuto di rispondere alle interrogazioni delle 
deíte persone, il dar loro scientemente risposte intese ad 
occultare la verità, il rifiuto di esibire loro i documenti ri- 
chiesti sono puniti con Pammenda da lire 10 a 50. 

Art. 24. — Il Ministro d'agricoltura, industria e com- 
mercio presenta al Parlamento, a periodi non maggiori di 
tre anni, una relazione sui resultati dell’ applicazione della 
legge e del regolamento. 

Questa relazione deve contenere: 

1° Il resoconto delle ispezioni eseguite nel periodo di 
tempo cui essa si riferisce, del modo con cui fu applicata 
la legge, delle penalità inflitte, ecc.; 
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2° L’indicazione dei punti nei quali la legge è facile 
ad essere violata, e le proposte dei provvedimenti per ren- 
derla efficace in quei punti; 

8° L’indicazione dei casi in cui l’ applicazione della 
legge non basta a raggiungere il suo scopo, quello cioè di 
impedire in genere che sia imposto alle donne ed ai fanciulli 
un lavoro eccessivo o per altre ragioni nocivo alla loro salute, 
e le proposte dei provvedimenti opportuni in conseguenza ; 
i 4° La menzione di quelle industrie, se ve ne sono, cuj 
l'applicazione di qualche provvedimento contenuto nella legge 
rechi danno non giustificato dal fine della medesima, e le 
proposte dei provvedimenti atti & conciliare la protezione 
delle donne e dei fanciulli con l'interesse di tali industrie; 

5? E in generale tutti i dati statistici ed altri oppor- 
tuni per illustrare i fatti riferiti, o per giudicare dei prov- 
vedimenti proposti. 


Disposizioni transitorie. 


Art. 25. — Durante il quinquennio in cui è permesso in 
via transitoria il lavoro notturno alle donne maggiorenni, 
saranno applicabili a queste in quanto lavorano di notte, le 
disposizioni degli articoli 5, 7, 8 e 10 di questo regolamento 
riferentesi alle donne minorenni. 

Il libretto per le dette maggiorenni conterrà le stesse 
indicazioni di quello rilasciato ai fanciulli, ad eccezione della 
dichiarazione che hanno frequentato il corso elementare infe- 
riore, ai sensi dell’art.2 della legge 15 luglio 1877, n. 8961. 

Art. 26. — Quando concorrano circostanze eccezionali di 
carattere economico o sociale, debitamente accertate, il Mi- 
nistro dell'agricoltura, industria e commercio, potrà accon- 
sentire le proroghe necessarie per lo spazio non maggiore di 
un biennio, da computarsi dall’entrata in vigore della legge. 


Parte Tecnica. 


Caldaie e macchine a vapore, 


LE TURBINE A VAPORE CURTIS. 


CONFERENZA TENUTA ALLA n AMERICAN PHILOSOPH. SOCIETY » DI FILADELFIA 
i DA L. R. EMMET. 


(Vedi tav. a pag. 296-297). 


Da molto tempo eraattesa con impazienza qualche 
comunicazione intorno alla turbina Curtis che si 
sapeva costruita dalla General Electric, ma intorno 
a cui non erano state pubblicate notizie di sorta; 
diamo per ciò, quasi testualmente, la conferenza 
Emmet che è la prima pubblicazione in argomento. 
Con ciò non intendiamo punto far nostri gli appres- 
zamenti dell'autore sugli altri sistemi di turbine e 
specialmente sulla Parsons, la quale va facendosi 
rapidamente strada in Europa * e sulla quale ritor- 
neremo fra breve in occasione del prossimo collaudo 
delle turbine installate a Milano a Porta Volta. 


Le turbine a vapore Curtis formarono l'oggetto di 
studi sperimentali a Schenectady sotto la direzione di 
Curtis e della General Electric Company. Scopo di tali 
studi fu di determinare dati e leggi che potessero for- 
mare la base di una calcolazione razionale di apparecchi 
commerciali. Grandi furono le difficoltà incontrate e 
soltanto da due anni tali macchine mostrarono non solo 
di avere possibilità di applicazione; ma anche di essere 
convenienti dal punto di vista commerciale. 

I contratti già in corso per questo tipo di mac- 
chine ammontano complessivamente a 230,000 HP in 
turbine la cui massima potenza raggiunge i 6500 HP. 


1 Recentemente furono ordinate alla Ditta Brown Boveri & C. una turbina di 
2250 cav. per la distribuzione di forza di Rheinfelden e due turbine di 2200 oca- 
valli cadauna per la Società Alta Italia a Torino, 
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I grandi vantaggi del sistema sia dal punto di vista 
economico, che da quello diremo tecnologico, ne hanno 
resa in poco tempo grande la richiesta senza bisogno 
di molta pubblicità. 

Scopo dei motori a vapore è, come tutti sanno, 
quello di convertire in lavoro utile la maggior parte 
possibile della forza espansiva del vapore. Nei motori 
del tipo Watt e successivi, questo risultato è ottenuto 
coll’applicazione della pressione del vapore sullo stan- 
tuffo motore. Nelle turbine a vapore il moto è ottenuto 
per effetto dell’ urto del vapore sulle parti mobili 
di esse. 

Il concetto di turbina a vapore é semplicissimo, e la 
difficoltà che finora ha impedito il suo sviluppo dipende 
dalla esagerata velocità che il vapore tende ad impar- 
tirle nell'espansione, e dalla difficoltà della riduzione di 
questa velocità a valori pratici per macchine di uso 
comune. Coll’ espansione del vapore da una pressione 
di 150 libbre per pollice quadrato alla pressione atmo- 
sferica, tale velocità può raggiungere i 2950 piedi per 
minuto secondo; se l’ espansione poi scende fino ad 
una pressione di 28 pollici sotto quella atmosferica, la 
velocità può arrivare a 4010 piedi per secondo. La ve- 
locità di scarico dell’acqua sotto un carico di 100 piedi 
è solo di 80 piedi per secondo. Queste cifre specificano 
bene la radicale differenza delle condizioni di funzio- 
namento delle turbine ad acqua e di quelle a vapore. 

In entrambe tali generi di turbine, la condizione di 
massimo effetto utile si ha quando la velocità del getto 
è circa il doppio di quella delle palette contro le quali 
esso agisce. Ora nelle comuni turbine idrauliche a tale 
relazione si può facilmente soddisfare in tutte le condi- 
zioni, mentre in quelle a vapore la velocità prodotta 
è così alta, che il materiale impiegabile per la costru- 
zione delle palette non potrebbe sostenerne l’azione. 

Prima che apparisse la turbina Curtis rispondente 
a tutte le condizioni volute, due altri sistemi erano stati 
studiati e applicati da Carlo De Laval, svedese, e da 
Carlo Algernon Parsons, inglese. 

Nella turbina De Laval il getto di vapore è scari- 
cato contro una serie di palette di una sola ruota che, 
per effetto di una ingegnosa costruzione e di uno spe- 
ciale sistema di sospensione, può marciare ad una 
velocità periferica veramente alta. 

Tale alta velocità di rotazione convenientemente 
ridotta da dieci ad uno è applicabile poi al comando 
di una dinamo. La velocità periferica della ruota nella 
turbina De Laval di massime dimensioni è di circa 
1200 piedi per 1”, mentre la velocità che l’energia im- 
magazzinata nel vapore può impartire al getto supera 
i 4000 piedi per secondo; sicchè le condizioni di mas- 
simo effetto non sono raggiunte. 

Nella turbina Parsons il vapore è condotto in di- 
rezione assiale successivamente fra cilindri rotanti in- 
terni ed un cilindro fisso esterno che li rinchiude tutti. 

Nel passare traverso tale turbina il vapore non 
acquista mai una velocità simile a quella raggiunta 
nella turbina De Laval: ma invece va avanzandosi al- 
ternativamente acquistando velocità per effetto della 
sua espansione e perdendone nell’impulso che trasmette 
alle palette. 

Benchè entrambi tali turbine abbiano ottenuto 
qualche successo, né l'una né l’altra poterono provo- 
care una vera e rapida trasformazione nella costru- 
zione delle macchine a vapore. 

Svantaggio della turbina De Laval è quello di avere 
un rendimento non molto elevato, di marciare a velo- 
cità troppo alta e di prestarsi poco per grandi unità. 
Il tipo Parsons invece è poco conveniente pel gran 
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numero ed il peso dei suoi elementi ed il forte costo 
di costruzione. 

Eccocì ora alla turbina Curtis: essa conserva qual- 
cuna delle qualità dei tipi succitati, ma vi sono in- 
trodotte però delle variazioni, onde ottenere una ve- 
locità molto minore e quindi direttamente utilizzabile, 
un peso minore, un minor numero di elementi più 
semplici, una maggiore economia, minor costo ed altri 
vantaggi ancora. 

Il suo modo di funzionamento può essere facil- 
mente descritto coll'aiuto della figura 1. La velocità è 
impartita al vapore in un iniettore parziale entro il 
quale la forza espansiva del vapore è convertita tutta 
in forza viva. Dopo di ciò il vapore passa succes- 
sivamente traverso due o più file di palette mobili che 
sì alternano con file di palette fisse e dirette in senso 
contrario. A mezzo di tali successivi passaggi del vapore 
traverso gli elementi mobili e fissi, la velocità prima 
acquistata nell'iniettore viene ad essere frazionata in 
parti indipendenti e così impartita ai singoli elementi 
mobili. Questo sistema di espansione e successiva sud- 
divisione della velocità per mezzo dei successivi urti 
contro le palette delle ruote è generalmente ripetuto 
due o più volte, costituendo vari stadii d' espansione. 
Ad ogni stadio possono poi corrispondere varie file di 
palette mobili. Il numero degli stadii e quello delle file 
di palette per ogni stadio sono poi regolate dal grado 
di espansione, dalla velocità periferica che si desidera 
e infine da varie condizioni meccaniche di convenienza. 

Generalmente più bassa è la velocità periferica e 
maggiore deve essere il numero degli stadii ed il nu- 
mero di file di palette per ogni stadio. In generale si 
studia la suddivisione delle serie di palette in modo da 
distribuire uniformemente la potenza del vapore sulla 
lunghezza della turbina. 

L'effetto di regolazione e ottenuto mediante succes- 
siva chiusura dell'iniettore e conseguente ristringi- 
mento della fascia di vapore attivo. Cura speciale si 


deve avere nella regolazione delle bocche d' iniezione 


dell’ultimo stadio rispetto a quello degli stadii antece- 
denti; in ogni modo però l'effettiva influenza pratica di 
tale regolazione sul diverso grado di economia non è 
così grande da render sempre necessaria una disposi- 
zione automatica per l'apertura di tali bocche come 
si ha in qualche caso. 

Il principio delle turbine a vapore Curtis è suscet- 
tibile di applicazioni per scopi molto variati; quelle 
però che sono trattate in questo studio sono le sue 
applicazioni ai generatori elettrici. Lo sviluppo di 
questo motore è assai recente, e senza dubbio esso è 
suscettibile di progresso: anche però nello stato at- 
tuale esso presenta importanti vantaggi fra i quali ci- 
teremo per primo la grande economia di vapore ottenuta 
in medie condizioni di servizio. 

A dare un concetto di tali vantaggi si hanno qui 
i diagrammi fig. 3-7 riferentisi ad una di queste mac- 
chine comandante una dinamo di 600 kw. di potenza 
con una velocità angolare di 1500 giri al minuto cor- 
rispondenti ad una perimetrale di circa 420 piedi al 
secondo. I risultati però relativi all’uso di vapore sur- 
riscaldato non sono dati dalla turbina suddetta, ma fu- 
rono studiati ed ottenuti su turbine più piccole. 

Le curve n. 1 fig. 3 danno il consumo di vapore di tali 
macchine in libbre per kilovatt-ora corrispondenti 
a vari earichi ed alle condizioni esposte. Quella infe- 
riore si riferisce a vapore surriscaldato a 150 gradi. 

La curva n. 2 fig. 4, dà invece i risultati che si 
avrebbero, quando tale turbina funzionasse ad alta 
pressione e ad alta temperatura di surriscaldamento, 
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in condizioni cioè, che mentre sono praticissime 
per tali turbine, sono impossibili per altri motori. 
I risultati ottenuti sono, molto migliori di quelli con- 
seguibili con aliri tipi di turbine coi motori comuni, il 
rendimento essendo altissimo anche a carichi bassi e 
non scendendo sensibilmente auche per effetto di so- 
pracarichi, potendosi cioó ritenere il rendimento quasi 
indipendente dalle condizioni di carico. 

Gli altri diagrammi 5 (fig. 7), 6 (fig. 8), 7 (fig. 9), 
mostrano l'influenza che sopra il consumo di vapore 
vengono ad avere le variazioni nella pressione di esso, 
i gradi di surriscaldamento e la perfezione del vuoto. 
Si osservi che le curve del surriscaldamento e quella del 
vuoto (fig. 6 e 7) sono linee rette inclinate sì da indicare 
un grande vantaggio per l’adozione di un alto grado di 
surriscaldamento ed anche di vuoto. Ed è appunto all’ado- 
zione di un alto grado del surriscaldamento e di vuoto che 
si deve per la maggior parte il grande vantaggio che 
la turbina Curtis ha sopra gli altri generi di motrici. 

La pressione di scarico essendo molto piccola il 
volume del vapore cresce rapidamente, il che nelle 
comuni motrici a cilindro porterebbe un forte au- 
mento nelle dimensioni e nel peso ed anche eccessiva 
complicazione, Nelle turbine il massimo grado di espan- 
sione del vapore è ottenuto facilmente e quindi é pure 
maggiore l’effetto utile conseguibile. 


Altro vantaggio delle turbine Curtis rispetto alle 
motrici normali è dato dalla molto minor entrata d’aria 


nella camera del condensatore ; entrata che nelle mo- 
trici comuni a condensazione è maggiore che non 
si creda generalmente. 

Con queste turbine poi il vapore non venendo as- 
solutamente in contatto con olio di lubrificazione, 
l’acqua di condensazione può essere presa dai conden- 
satori a superficie e ritornata in caldaia. L'adozione 
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zione ; la fig. 3 una pianta parzialmente sezionata e la 
lig. 4 la sezione della pompa d'olio. 

I cilindri 4 sono bollonati alla superficie superiore 
del coperchio B di una cassa di alluminio B C nella 
quale gira l albero a gomito. Ogni paio di cilindri .1 
poi e coperto superiormente da una cassetta W di 
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di condensatori a superficie in tali condizioni sopprime 
quasi completamente la introduzione di aria nell’ acqua 
o di alimentazione o di circolazione, sì da permettere un 
alto grado di vuoto anche con una piccola pompa d’aria. 

I risultati delle curve qui riportate sono stati ot- 
tenuti con una macchina di 600 kw. Molto migliori 
saranno però i risultati da aspettarsi da una motrice 
di 5000 kw. di potenza che presto andrà in azione a 
Chicago (fig. 8). Per tale motrice la variazione di 
rendimento corrispondente a una variazione del carico 
da metà il carico normale al 509% di sopracarico non 
eccede il 3%. 

Nella figura 10 si ha il confronto di una di tali 
turbine a vapore di 5000 kw. di potenza e 500 giri al 
minuto con una motrice Corliss pure da 5000 kw. di 
potenza ma a 75 giri al minuto. ll peso loro, escluse 
le fondazioni stanno nel rapporto di l a 8. 

Nella figura 9 poi è mostrata una di tali turbine 
da 500 kw. recentemente impiantata a Newport, in 
confronto con una motrice della stessa potenza e di tipo 
compound funzionante ad una velocità di 100 giri al 
minuto. La pianta e le viste di tale turbina Curtis di 
1800 giri al minuto di velocità, sono rappresentati col 
rispettivo alternatore nella fig. 11. 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


MACCHINA A COMBUSTIONE INTERNA 
DI C. S. ROLLS E C. R D'ESTERRE. 


E rappresentata nelle quattro figure qui allegate; si 
tratta qui di una motrice verticale a quattro cilindri, 
di cui la fig. 1 dá la sezione verticale; la fig. 2 una 
elevazione longitudinale parte in vista e parte in se- 
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alluminio aperta al fondo e chiusa superiormente. Tali 
due cassette sono messe in comunicazione fra loro 
dal condotto W, come si vede nella fig. 3. Il coperchio 
di tali cassette è munito di fori tappati però dalle 
valvole V e gli accensori dei cilindri che passano 
per O, sì da costituire, insieme alla superficie supe- - 
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riore della camera 7 contenente le manovelle, una 
specie di rivestimento impermeabile all'acqua intorno 
ad ogni paio di cilindri, I sopporti dell’ albero sono 
disposti in modo che l’asse dell’albero si trovi nel 
piano di congiunzione del fondo C colla parete B. Il 
fondo stesso poi forma come il recipiente dell'olio di 
lubrificazione nel quale gli estremi D delle bielle ven- 
gono alternativamente ad immergersi ad ogni giro 
dell’albero. 

Sopra le valvole F coniche, due aspiranti e due 
di scarico, si hanno due coperchi G in ciascuno dei 
quali sono disposte due camere una per ognuna delle 
valvole suddette. Da ciascuna di tali valvole si estende 
orizzontalmente un breve tubo al quale sono fissati poi 
rispettivamente i tubi di aspirazione e quelli di sca- 
rico. Ogni coppia di valvole è comandata da una 
semplice molla a spirale A e da un pezzo di collega- 
mento L. 

Veniamo ora al comando delle valvole di ammis- 
sione e di scarico rispettivamente per la miscela esplo- 
siva e i gas combusti. Parallelamente all’ albero a 
gomito E si hanno due alberi H H mossi ad una velo- 
cità pari a metà di quella dell'albero a gomito. Su ogni 
asse H si hanno due coppie di camme J J; delle aste 
verticali 7 sono disposte per modo insieme ai pezzi S 
che possono ottenere per mezzo dell’asse suddetto un 
piccolo moto verticale alternativo. Sullo stelo verti- 
cale T sotto l’asse H si hanno i rulli R che per mezzo 
della molla K di comando della valvola e delle cata- 
ratte N, vengono ad essere continuamente premuti 
contro la superficie delle camme J. 

All’estremo superiore di ciascuna delle aste ver- 
ticali T è attaccato un braccio X, i cui estremi so- 
vrincombono direttamente alle rispettive estremità 
superiori degli steli delle valvole. 

Le camme J sugli assi H sono disposte in ogni ci- 
lindro per modo che durante un giro dell’albero £ la 
valvola di aspirazione e quella di scarico possono venire 
aperte al momento opportuno, mentre durante il giro 
successivo nessuna delle valvole viene abbassata. 

L'estremo inferiore dell'asta T S di comando della 
valvola passa entro la cataratta N che tende a soste- 
nerla, e così coadiuvare la molla K a sollevare rapi- 
damente le valvole F. 

La cataratta .N, come si vede nella fig. 4, forma 
come una pompa d'olio per mandare l'olio agli stan- 
tuffi P quando questi oltrepassano ad ogni corsa l'e- 
stremo inferiore dei cilindri; l' interno della cataratta 
è riempito d'olio per mezzo di un piccolo condotto Q. 

Quando lo stelo S discende esso viene a chiudere 
la bocca d'ammissione Q ed aumentandosi così la pres- 
sione, il lubrificante, lanciato traverso il tubo Z, apre 
una valvola a molla Y e traversa poi un tubo munito 
di fori pel passaggio del lubrificante. 


Impianti industriali. 


IL COTONIFICIO 
DELLA DITTA PASQUALE E FRATELLI BORGHI 
A VARANO.! 


(Vedi tavola a pag. 298). 


Nella tavola a pagina 298 qui allegata è esposto 
un interessante impianto di cotonificio, studiato da 
Séquin-Knobel ingegnere a Ruti (Svizzera), pei signori 
Pasquale e Fratelli Borghi. 


1 Ulhand's technische Rundschau, Anusgabe, V. 1903, pag. 21. 
L] 


Considerando le piante (fig. 3 e 6) e la sezione lon- 
gitudinale (fig. 2) si vede come la costruzione sia tra- 
sversalmente divisa in due parti distinte, delle quali la 
maggiore comprende il piano terreno e due piani su- 
periori, e la minore, a destra, è composta, oltre che 
dal piano terreno, da tre altri piani. 

L’impianto di cui si tratta corrisponde veramente 
alla successione razionale delle diverse operazioni come 
occorre per un esercizio economico di questo genere 
di industria. Il locale della mischia sta al primo piano 
dietro le caldaie e precisamente sopra il locale puli- 
tura; contiene uno sfascia-balle dal quale poi il cotone 
viene portato da una cinta continua alla mischia per 
poi passare a due alimentatori a tramoggia (hopper) 
che per aspirazione lo portano fino al locale di puli- 
tura D (fig. 3). A condurre le balle di cotone allo sfascia- 
balle al primo piano serve invece un apposito elevatore. 

La pulitura che, come si è visto, avviene nel piano 
terreno, si compone di apritoi aspiratori semplici e 
doppi alimentati da porcupine, un apritore aspirante 
orizzontale e nove battitori. Davanti alla pulitura e 
disposto il condotto della polvere C che termina ad un 
camino per l'asportazione della polvere stessa, mentre 
le fibre rimangono trattenute. 

Il locale per la cardatura che segue la pulitura, si 
ha al piano superiore, ed i successivi lavori si seguono 
nella direzione della larghezza dell'edificio. Secondo la 
parete posteriore sono disposte in tre file 101 carde; 
dopo le quali si hanno, disposti in due file, 16 stiratol. 
Di questi, 8 sono a tre teste e 4 a nastri, gli altri, pure 
a tre teste e 7 nastri. 

Infine si hanno, disposti trasversalmente all'edi- 
ficio, i banchi a fusi: 16 banchi in grosso d la cui 
larghezza corrisponde a quella degli stiratoi. Sei di tali 
banchi a fuso in grosso sono di 42 fusi e gli altri di 64, 
quindi complessivamente si hanno 892 fusi. 

I roechetti del banco a fusi in grosso vengono poi 
portati ai banchi a fusi intermedii e ed infine in a ai 
banchi in fino. Come si vede poi dal disegno, i banchi, 
pur avendo egual numero di fusi, vanno sempre più 
diminuendo in lunghezza, sempre minore essendo il 
diametro dei rocchetti e quindi il passo. 

I titoli più fini esigono la pettinatura, a cui ser- 
vono di preparazione una macchina per formare le 
ovatte (sliver lap machine) e due stiratoi (ribbon lap 
machine) alloggiati insieme alle otto pettinatrici in un 
comparto dell'ala destra dietro la ringhiera. 

Il riparto della filatura e ritorcitura comprende i 
self-acting G, i ring g ed un gran numero di ritor- 
citrici gi. 

Dei primi se ne hanno 16, ciascuno da 840 fusi, sl 
che complessivamente vengono a lavorare 13,440 fusi 
self-acting. Vengono poi 26 filatoi (ring) lunghi e 8 filatoi 
di sempre minore lunghezza, i primi comprendendo 
500 fusi ciascuno, e gli altri circa 360; complessiva- 
mente si hanno 15,880 fusi. Quanto infine alle ritorci- 
irici se ne hanno 35 con 424 fusi, 1l con 384 e in- 
fine 5 con 252 fusi, perciò si hanno in tutto 17,324 fusi 
di ritorcitura. 

Complessivamente quindi l'impianto viene a lavo- 
rare con 29,320 fusi di filatura e 17,324 fusi di ritorci- 
tura, cioè, complessivamente, con fusi 46,644. Nel lo- 
cale G poi si hanno ancora 4 aspatrici. 

Il piano terreno della parte sinistra é, come si 
vede dai disegni, disposto su diverse altezze. La prima 
parte e (fig. 3 e 4) di una lunghezza di 14 X 3.4 — 47.60 
metri, di larghezza eguale a quella del fabbricato, cioé 
m. 83.2 e di un'altezza di 2.6 m., serve come magaz- 
zino da filato; la susseguente parte separata dalla prima 
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Libbre d'acqua per kw. 


TURBINE A VA 


(Vedi articolo 


LEGG 


Fig. 1. Schema dell 'iniettore parziale e delle palette (due stadii): 
una turbina Laval da 200 kw. a 9000 giri, di una turbina Curtis da 
Fig. 3. (Curva 1). Consumo d'acqua in libbre per kw. di una turb 
e !/, di vuoto: (1) senza surriscaldamento - (2) con 150° F. di surri 
di una turbina Curtis da 600 kw. in corrispondenza a diverse pot 
surriscaldamento 150% F. — Fig. 5. (Curva 3). Consumo d’acqua ir 
potenza a diverse pressioni iniziali (1500 giri, vuoto 28 pollici e 1, 
turbina Curtis da 600 kw. sviluppante questa forza con diversi gr 
iniziale 140 libbre). — Fig. 7. (Curva 5). Consumo d’ acqua in lib 
forza con diversi gradi di vuoto in pollici di mercurio (1500 giri, 
turbina Curtis da 5000 kw. e 500 giri col relativo alternatore. — Fig. 9. 
e di una Curtis della stessa potenza a 1800 giri. — Fig. 10. Grand 
una Curtis della stessa forza a 500 giri. — Fig. 11. Pianta ed eleva 
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æ Palette fisse - y Palette mobili.— Fig. 2. Grandezze comparative di 
500 kw. a 1800 giri e di una turbina Parsons da 375 kw. a 3600 giri. — 
ina Curtis da 600 kw. a 1500 giri, 140 libbre di pressione, 28 pollici 
iscaldamento. — Fig. 4. (Curva 2). Consumo d'acqua in libbre per kw. 
enze sviluppate a 1590 giri, vuoto 28 pollici e !/,, pressione 200 libbre, 
1 libbre per kw. di una turbiña Curtis da 600 kw. sviluppante questa 
2). — Fig. 6. (Curva 4). Consumo d’acqua in libbre per kw. di una 
"adi di surriscaldamento (1500 giri, 28 pollici e !/, di vuoto, pressione 
bre per kw. di una turbina Curtis da 600 kw. sviluppante questa 
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pressione iniziale 140 libbre). — Fig. 8. Pianta ed elevazioni di una 


 Grrandezze comparative di una compound Corliss da 500 kw. a 100 giri 
ezze comparative di una Corliss verticale da 5000 cav. a 15 giri e di 


zioni di una turbina Curtis da 5000 kw., 1800 giri, col suo alternatore. 
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per differenza di livello, é messa in comunicazione 
colla stessa da una piccola scala. 

La destra di questo locale serve in parte pel labo- 
ratorio di riparazione F e d, in parte per l'allesti- 
mento di cilindri, in parte come magazzino (v. fig. 3). 
Si hanno poi i locali di pulitura, di assortimento, di 
lavorazione. 

La comunicazione di questi locali con quello di 
filatura a destra, si fa per mezzo del corridoio delle 
corde di cui la sezione longitudinale e data dalla fig. 1 
e dove si hanno tutte le trasmissioni di forza per le 
diverse sale. 

Nella torre posteriore a tale corridoio sono disposte 
le latrine e l'impianto di distribuzione d'acqua. al sommo 
di tale torre avendosi il rispettivo serbatoio. Un'apposita 
scala achiocciula permette diaccedervidall’ultimo piano. 

Nel corridoio suddetto si ha poi un'altra scala per 
accedere alla galleria nel corridoio delle corde, da cui 
si può dar l'olio alle trasmissioni principali. — 

Sulla fronte anteriore della costruzione si ha a 
destra il locale delle motrici a vapore B ed il locale 
delle caldaie A. Quest ultimo contiene sei caldaie ed 
un surriscaldatore; le due motrici sono a 4 cilindri 
con un volante comune a funi, di 5.5 m. di diametro; 
fa 90 giri per minuto ed ha 30 funi di 50 mm. di dia- 
metro. 

A piano terreno un canapo principale comanda da 
una parte le due dinamo elettriche F e le aspatrici, le 
presse da impaccare, ecc. nel locale f, dall'altra parte 
le macchine di pulitura. Si richiedono per ció com- 
plessivamente 220 HP fornite da cinque funi, l albero 
facendo 230 giri al minuto. 

Al primo piano tre sono le linee comandate, una 
direttamente (5) e due 4 e 3 per rinvio. Complessiva- 
mente si hanno qui 283 HP trasportati. 

Al secondo piano vengono attivati i filatoi da due 
file d'alberi 6 e 7. Di queste, la prima oltre comandare 
l'albero dei filatoi a destra comanda anche un suo pro- 
lungamento a sinistra, come si vede nella fig. 5. 

I filatoi del terzo piano sono comandati dall’ al- 
bero 8 mosso da 5 canapi a 300 giri al minuto. In tutto 
la filatura esige 1250 HP. 

Le coperture dei tetti sono assolutamente incom- 
bustibili. Le altezze dei piani sono successivamente 
di 4.5 + 5.5 + 4.9 + 5.35 m.; la distanza delle colonne 
è di 3.4 m. nel senso longitudinale e di 4.64 + 4,2 
+ 4.2 + 5.7 + 5.8 -- 4.6 + 4.6 + 4.74 metri nel senso 
trasversale della costruzione. 
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Tessitura. 


FERMATE E NUMERO DELLE BATTUTE DEI TELAI 
| PER TESSUTI COLORATI. ! 


Parlando del numero delle battute di un telaio si deve 
involontariamente toccare anche la questione delle fermate. 
Vediamo innanzi tutto da quale fatto dipendono le fermate. 
Indubbiamente per primo vi entra la qualità della catena, 
indi la qualità del tessuto, e poi il numero delle battute, 
la lunghezza della catena, l’abilità dell’operaio e molte altre 
piccole circostanze come per es. se l'operaio stesso deve ap- 
portare i filati, ecc. ecc. 

Per ogni nuova qualità di tessuto si cerca di stabilire 
le fermate del tclaio consegnando la catena ad un operaio 
molto abile che deve essere attentamente controllato ed il 
cui telaio è provvisto di un contagiri. Dal tempo impie- 
gato per tessere una data lunghezza, dal numero teorico 
delle battute e dalle indicazioni del contagiri risultano le 


l Lepzig:r Monulsehrift für Textile industrie, 193, pag. 162. 
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fermate ossia la produzione effettiva del telaio, e così si 
può stabilire anche la paga. 

Il numero delle battute deve essere in consonanza colla 
qualità della catena e del tessuto. Traitandosi di un tessuto 
in cui la composizione dei colori non permette la minima 
macchia o difetto, le battute devono essere meno che non 
in un tessuto dove non occorre badare a piccoli difetti. Nei 
sephiyrs fini e di colori molto chiari l'operaio non deve met- 
terci le mani troppe volie, perchè ogni più piccola manipo- 
lazione é visibile sul tessuto. Il telaio deve allora essere ral- 
lentato per evitare troppe rotiure di fili; e la minor produ- 
zione viene compensata dalla miglior qualità di tessuto che 
ne risulta. Per tessuti nuovi occorre fare delle prove esatte 
circa le battute. Se le fermate importano una percentuale 
piccola, il 10°/, per es., si può aumentare il numero delle 
battute fino a quando avranno raggiunto il massimo, oltre 
il quale le fermate sarebbero tante da rendere la produzione 
del telaio inferiore a quella che avrebbe, se marciasse a pic- 
cola velocità. L'esperien::. ha dimostrato che le fermate non 
aumentano proporzionatamente al numero delle battute, ma 
bensì più rapidamente. Quanto alla qualità dei filati bisogne- 
rebbe essere molto scrupolosi. Per un tessuto appena un 
po' difficile si dovrebbe scegliere la migliore qualità di filato. 
Il maggior numero delle fermate dipende appunto dalla qua- 
lità dei filati e dal modo della loro preparazione. Visitando 
molti stabilimenti venne fatto rilevare allo scrivente la 
grande velocità dei telai; ma molte volte i telai che fanno 
meno battute in fine dei conti dànno una produzione effel- 
tiva maggiore. Un conoscitore, quando entra in una sala di 
tessitura può subito giudicare se i telai marciano troppo 
presto, perchè se scorge molte teste di operai alzate vuol 
dire che vi sono poche rotture di fili, viceversa poi se vede 
poche teste è segno che gli operai sono curvati sui telai e 
occupati nel ricercare i fili rotti; vi devono essere quindi 
molte fermate. In altre parole, le battute sono troppe per 
la qualità del filato e pel genere dei tessuti. Con minor nu- 
mero di battute si otterrebbe forse in quella sala un me- 
traggio maggiore, e certo una qualità migliore. 

Ascoltando oggi un costruttore di telai non si può a 
meno di meravigliarsi del numero delle battute che i suoi 
telai sono capaci di fare. Mi si presentò il caso di una offerta 
di un telaio per coperte con ratiére a 24 lame, quadruplice 
cambiamento delle navette e 160 cm. d'altezza di pettine, il 
quale doveva fare 200 battute. Fatte però le prove, si constatò 
che 120 battute era un numero proprio sufficiente. I telai a re- 
volver generalmente vengono otferti per 200 battute, ma se 
si vogliono ottenere 160 battute occorre impiegare del filato 
di prima qualità, avere un operaio molto abile perla Sisiny 
e un buon tessitore ; altrimenti sarebbe poco economico la- 
vorare a 140-150 battute. 

Un punto principale intluente sulle battute è naturalmente 
anche la legatura del tessuto. Con levatura lesgiera in catena e 
trama, il telaio può comodamente fare 20 battute di più che 
non in una legatura pesante, perchè la frizione dei fili tra 
di loro e nell’armatura è molto poca. Il numero delle bat- 
tute dipende dunque anche dalla legatura. 

Un’ altra grande influenza sul numero delle battute l’ha 
anche la lunghezza della catena. La moda odierna richiede 
una grande varietà di disegni nelle collezioni e quindi la 
scelta del compratore cade su un maggior numero di disegni 
che non prima. Conseguenza ne è che in articoli di moda 
una catena della lunghezza di 160 m. non esce più dall’ordi- 
nario. Supposto un telaio che abbia una catena della lunghezza 
di 160 metri e un altro la cui catena sia della lunghezza 
di 480 metri, è naturale che il primo dovrà fermarsi due 
volte per cambiare i subbi, mentreche il secondo ha sempre 
potuto lavorare. Nel caso più favorevole nel primo telaio si 
avrà una perdita di una mezza giornata, e talvolta anche 
di una giornata intera se, in difetto di catene adatte dispo- 
nibili, il telaio dove riposare per parecchio tempo, ciò che 
avviene spesso. 

Un altro elemento importante, di cui si deve tenere calcolo 
nelle fermate, è Poperaio stesso che è addetto al telaio. Av- 
viene talvolta che un tessitore anche abile non sa lavorare in 
certi tessuti, e allora è meglio togliere la catena da quel 
telaio e metterla in un altro consimile il quale invece marcia 
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benissimo. Quando si stabiliscono le fermate di un telaio 
per farne una base pel calcolo della paga, occorre prendere 
in considerazione il lavoro di un buon tessitore; perchè al- 
trimenti si hanno fermate talvolta dell’ 80 9/,. 

Dipende molto anche dalla robustezza di un telaio se 
esso permette di far più o meno battute. Se il telaio è de- 
bole e la velocità è alta, occorrono spesso delle riparazioni 
durante le quali il telaio deve necessariamente stare fermo. 

Tutto sommato, si vede che la velocità di un telaio e le 
sue fermate dipendono da molte circostanze. Il miglior modo 
per stabilire e Puno e l’altro resta sempre il provare. In 
generale nelle tessiture di colorati i telai marciano ad una ve- 
locità molto minore di quella che si suppone, e se un operaio 
che viene da una fabbrica concorrente parla di un’elevatis- 
sima cifra di battute, si trova quasi sempre in errore, op- 
pure lo dice con altri fini, come per esempio per ottenere 
una paga maggiore, ecc. 

Il tema più sopra trattato si connette ad un altro fatto 
che spesso forma oggetto di discussioni; vale a dire il co- 
mando elettrico a gruppi. Molti tecnici leggendo i miei ragio- 
namenti osserveranno che è assai difficile di cambiare la 
velocità dei telai; e ciò è vero: questo cambiamento è diffi- 
cilmente attuabile, ma pur è possibile. Molto più facile riesce 
la cosa invece in quegli stabilimenti dove si dispone di co- 
mando elettrico dei telai a gruppi, per esempio di 10-12 ognuno. 
In questo caso la velocità può essere variata a volontà, ba- 
stando avere suì telai di un gruppo la medesima qualità di 
tessuto. Si potrà constatare che il comando a gruppi, appa- 
rentemente è più dispendioso, ma riesce in fine dei conti 
molto più economico potendosi adattare la velocità dei telai 
ai tessuti che si fabbricano ed ai filati che si lavorano così 
da avere meno: fermate. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


PROGRESSI NELLA TINTURA DEL COTONE. ! 


Le condizioni di questo ramo d' industria hanno subito 
un sensibile miglioramento rispetto agli ultimi due anni ed 
ancorché i benefici siano tuttora assai ristretti per la ec- 
cessiva concorrenza, si può ritenere che per le richieste fatte 
piü vive sul finire dello scorso anno, il lavoro sarà meno 
interrotto e offrirà maggiori protitti. 

Nei riguardi tecnici non si ebbero innovazioni salienti, 
fatta eccezione per gli apparecchi destinati alla tintura mec- 
canica che acquistano ognor più terreno, poichè le difficoltà 
che si erano incontrate dapprima sono state in grande parte 
superate ed ì risultati vantaggiosi conseguiti hanno indotto 
anche i dubbiosi a tentarne la applicazione. 


Tintura del cotone in fiocco. — La coloritura sotto 


questa forma tende a diffondersi poichè molte filature hanno 
implantate apposite officine non per la tintura del cotone in 


matassa o stoppino, ma anche per quella in fiocco. Il sistema 
seguito ordinariamente consiste nel manovrare la fibra entro 
caldaie aperte od entro vasche di legno, ma siccome l’ im- 
piego degli apparati meccanici torna in questo caso sopra- 
tutto utile, sì può ritenere che nel periodo di pochi anni le 
grandi tintorie si appiglieranno a siffatto sistema. 

Fra i costruttori si notano in prima linea Obermaier e C. 
a Lambrecht, che sono i più antichi e meglio conosciuti. 
Anche la disposizione adottata da De Keukelaere di Brüssel, 
descritta nella nostra rivista dello scorso anno può trovare 
utile impiego e fra i nuovi apparati appartenenti a questa 
categoria merita di essere ricordato quello della Società 
Rheinische Webstuhlfabrik a Dülken, che differisce dal- 
P Obermaier solo in ciò che il recipiente nel quale è conte- 
nuta la fibra da tingere è sottoposta ad un lento movimento 
durante la fissazione delle materie coloranti e perciò il bagno 
arriva sulla merce in vari punti. 

Non è possibile esprimere un sicuro giudizio sulla bontà 


| Oesterreich's Wollen-und Leinen-Industrie, 1903, pag. 126. 
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di questo apparecchio perchè si sta ora facendone l’appli- 
cazione. 

Gli apparecchi meccanici per la tintura del cotone in 
fiocco occorre che soddisfano a condizioni assai meno diffi- 
cili a conseguire di quelle prescritte per i filati avvolti sui 
rocchetti, poichè le piccole ineguaglianze si rimediano du- 
rante la filatura. Ciò che importa e che siano di facile ma- 
novra e suscettibili di grande produzione, in ispecie trat- 
tandosi della tintura di grosse partite con colori correnti. 
Per piccole quantità conviene ognora la tintura in recipienti 
aperti. 

Nello scorso anno le tinte nere ebbero il sopravvento e 
accanto a quelle di basso prezzo ottenute col campeggio e 
coi colori sostantivi, anche quelle col nero solido, coll’ im- 
mediale, col katigeno, ecc. che presentano il vantaggio di 
essere adatte ad ogni articolo. 

Nei colorati si ebbero minori cambiamenti e si è fatto 
sentire soltanto il bisogno di tinte resistenti agli acidi, sulla 
cui produzione aussistono delle incertezze, poichè ciò che 
da alcuni tessitori è giudicato soddisfacente, da altri è per 
contro oggetto di rifiuto. 


Tintura dei nastri di cotone cardato. —- È stata 
adottata in quegli stabilimenti che dispongono della filatura 
e non si può eseguire che mediante appositi ordigni. In al- 
cuni casi si tingono direttamente i nastri che provengono 
dalla carda, ma d'ordinario sotto forma di corda avvolta su 
rocchettoni perforati. 

Nel primo caso si ricorre all’apparecchio dell’ing. Mattei, 
che ha subiti perfezionamenti. Alcuni operano la tintura 
entro apparati simili a quelli di Obermaier ponendovi i na- 
stri annodati entro sacchi, oppure nelle canne stesse in cui 
si trovano. La fissazione dei colori avviene in modo soddi- 
sfacente e non è che durante la manovra per la essicca- 
zione che il nastro si sforma e si lacera assai più di quanto 
puossi attendere. 

In modo assai più razionale procedono coloro che hanno 
adottato il sistema di avvolgere il nastro su grossi rocchetti 
e di tingere entro opportuni apparecchi sul tipo di quelli 
che Erkens e Brin a Rheyoth costruiscono e che hanno co- 
mune un doppio fondo sul quale si dispongono i rocchetti 
collocati entro involucri bucherellati. Una pompa spinge il 
bagno dall’ interno verso l’ esterno dei rocchetti, oppure lo 
aspira o preme dall'esterno verso Pinterno. 

Il funzionamento non presenta speciali difficoltà ed i 
risultati sono soddisfacenti. Non è che nella essiccazione 
che si presentano delle incertezze, poichè sia nel caso che 
questa risulti eccessiva o deficiente esercita influenza sfa- 
vorevole sulle operazioni di filatura e non è facile colpire 
il grado voluto di umidità. 

Per la tintura dei nastri di cardatura, Desurmont a 
Roubaix ha introdotto un nuovo apparecchio col quale mira 
ad evitare la deformazione. A questo scopo avvolge il na- 
stro su un grande cilindro bucherellato, che pone entro altro 
di diametro maggiore egualmente munito di fori e disposti 
in modo da poterli fare ruotare entro il bagno colorante, 
mentre col sussidio di una pompa irrora la corona esterna 
del cilindro. Tralasciando di considerare l'esito nei riguardi 
della tintoria codesta disposizione dovrebbe raggiungere lo 
scopo che l’inventore si è prefisso, ma la produzione sarà 
lieve e non senza difficoltà l’avvolgimento e lo svolgimento 
del nastro. Forse sarebbe più conveniente di avvolgere i 
nastri su grossi rocchetti perforati difesi esternamente da un 
involucro metallico permeabile, opp.ire da una tela per poterli 
tingere separatamente come sì pratica per il cotone in corda. 


Tintura dei filati. — Anche per questi ultimi si dif- 
fonde sempre più l'impiego degli apparecchi meccanici di 
tintura, ancorchè sia esagerata la credenza di coloro che 
ritengono sussista una grande diversità a sfavore del si- 
stema della tintura entro le vasche solite. Non è che lad- 
dove la mano d’opera è assai costosa che gli apparati con- 
vengono, poichè nei riguardi della uniformità delle tinte 
riuscirebbe difficile riscontrare ditferenza sensibile. 

In ispecie per la tintura in nero e azzurro i colori allo 
solfo hanno la preferenza. Questi hanno sostituito quasi in- 
teramente il nero di anilina che si otteneva per tintura ed 
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ora perciò non si hanno che tre generi di tinte nere, cioè 
quelle prodotte colle materie coloranti sostantive e che sì 
applicano su un unico bagno, che sono di larghissimo im- 
piego per gli articoli di poco costo; quelle solide coi colori 
allo solfo che servono per i lavori di tessitura e di passa- 
maneria ed infine le tinte del nero d'ossidazione che sono 
indispensabili per le maglierie. 

Per le tinte azzurre il periodo attuale è a tutto favore 
dei bleu allo solfo ed a scapito dell'indaco artificiale e na- 
turale. Per le gradazioni che imitano quest’ultimo sì ricorre 
al bleu immediale, al bleu piroyene diretto, mentre per le 
tinte chiare e vive si contendono il primato l’induco kati- 
gene e l’immedialindone. Per gli articoli che devono resi- 
stere al cloro e che un tempo si tingevano coll alizarina o 
coll’indaco, si preferisce ora il bleu indanírene , il quale 
fornisce risultati soddisfacenti. 

Per la tintura negli altri colori destinati alle novità 
hanno la preferenza le materie coloranti che resistono agli 
acidi, in ispecie se il filato è destinato ad essere tessuto 
colla lana. In questo caso è difficile che il cotone sopporti 
i trattamenti a cui questa fibra deve essere sottoposta, se 
non ricorrendo a particolari avvertimenti. 

Il rosso che fornisce i migliori risultati è quello di 
primulina e di paranitroanilina sviluppati sulla fibra. Per 
le tinte brune sono largamente impiegati i colori allo solfo 
e per le altre tinte molti colori basici, i quali esigono una 
forte mordenzatura preventiva ed un successivo trattamento 
col tannino e col tartaro emetico. 


Tintura dei rocchettoni incrociali. — Parecchie tin- 
torie hanno trasformato il loro materiale per modo da 
rinunziare alla tintura dei filati per dedicarsi esclusivamente 
a quella dei rocchettoni, che viene effettuata seguendo due 
metodi differenti, dei quali uno è fondato sull’ impiego di 
apparecchi meccanici e l’ altro conosciuto sotto il nome di 
Wanke, od alla schiuma, viene da parecchi preferito, perchè 
non esige speciali disposizioni e sembra convenga in ispecie 
per le piccole tintorie. 


Tintura dei rocchetti. — La diffusione degli appa- 
recchi meccanici ancorchè avvenga lentamente si fa ognor 
più palese e come è stato avvertito nella rivista dello scorso 
anno, trovano applicazione tanto quelli nei quali i rocchetti 
si dispongono ammucchiati, come infissi su tubetti attra- 
verso ai quali avviene la circolazione della soluzione colo- 
rante. Nel primo caso riesce possibile raggiungere una pro- 
duzione considerevole, mentre nel secondo si evita meglio 
il pericolo di sciupare il filato. Il sistema ideato da De Keu- 
‘ kelaere, col quale gli spazi vuoti sono riempiti di sabbia, 
non ha dato cattivi risultati, ma non ha permesso di rea- 
lizzare l'economia sperata, perché la lavatura esige una spesa 
non inferiore a quella che si incontra a fissare i rocchetti 
sui tubi. | 

Dei nuovi apparecchi proposti pochi poterono trovare 
attuazione. Merita di essere segnalato quello di B. Cohnen 
a Grevenbroich, che consiste in un tamburo girevole, simile 
a quello di un idroestrattore, nel quale trovano posto sei 
cassette colle pareti bucherellate, contenenti il materiale da 
tingere. Dall'asse si distribuisce per effetto della forza cen- 
trifuga il bagno colorante, il quale attraversa la fibra e si 
raccoglie alla periferia nello spazio anulare circoscritto dal 
manto metallico. La direzione della corrente può essere in- 
vertita e siccome il coperchio ed il tubo di distribuzione 
centrale sono mobili, il caricamento e lo scarico riescono 
assai facili. La eliminazione dell’acqua è del pari rapida 
perchè si compie nello stesso idroestrattore. Vuolsi che l’ap- 
parecchio sia stato adottato in parecchie tintorie e che per 
la solidità della costruzione non presenti alcun pericolo. 

In punto ai nuovi colori devesi riconoscere che le fab- 
briche hanno arricchita la tavolozza del tintore di buon nu- 
mero, in prevalenza appartenenti alla classe dei colori allo 
solfo. 

Il rosso di paranitroanilina occupa ancora il primo posto 
ed ha spostato in parte anche il rosso d’alizarina, senza che 
fino ad ora sia sorto un concorrente. È bensì vero che la 
Società badese ha consigliato l'uso della cloranisidina P, 
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che fornisce un rosso alquanto più giallastro, ma non sembra 
che trovi favore poichè si preferiscono i toni azzurrastri. 

Anche le materie coloranti rosse sostantive resistenti 
agli acidi trovano largo impiego ed in questo campo devesi 
segnalare il benzo scarlatto resistente 5 B S, della fabbrica 
F. Bayer e C. 

Fra i gialli introdotti recentemente si annoverano l’im- 
mediale D di Cassella ed il kríogene della Società badese, 
che sì equivalgono per la buona resistenza, e perchè forni- 


scono tinte non molto vive. Sono destinati specialmente per 
i colori composti. Da quanto risulta non si è ditfuso l’uso 


del flavantrene, che appartiene alla stessa serie dell idan- 
trene e che possiede eccellenti proprietà. 

Il verde katigene 22456 di Bayer e il verde eclips G di 
Geigy rappresentano le due materie coloranti verde appar- 
tenenti alla classe delle solfine, che alla vivacità accoppiano 
la resistenza. L'oliva immediale di Cassella B serve per le 
gradazioni incupite e resiste assai bene al lavaggio ed 
alla luce. 

Fra i bleu diretti allo solfo sono specialmente da se- 
gnalare: l'indaco katigene R di Bayer, il bleu eclips Be R 
di Geigy, l'immedialindon R di Cassella, Pindantren C della 
Società badese che forniscono colorazioni brillanti ed il bleu 
allo solfo L della Società per azioni di Berlino, che serve 
per le tinte incupite. I primi quattro non abbisognano di 
alcun trattamento, mentre l’ultimo esige di essere svilup- 
pato. L’indantrene C è più azzurro della marca X e rasso- 
miglia maggiormente all’ indaco col quale ha delle reazioni 
comuni, ciò che non accade coll'indantrene S e X. 

Anche per la tintura in nero ed in bruno, il maggiore 
interesse si concentra sui colori sostantivi allo solfo. 

Fra i bruni figurano il katigene V di Bayer, I imme- 
diale RR di Cassella e per le tinte che imitano il cattü, il 
pirogenecateci della Società per l'industria chimica di Ba- 
Silea, il bruno tiogene G di Meister, Lucius e Briining, il 
bruno allo solfo G e 2 G della Società per azioni di Berlino, 
il bruno eclips R e Veclipsfosfina G di Geigy. Tutti questi 
colori sono dotati di una resistenza soddisfacente al lavaggio 
e quando hanno subito un conveniente trattamento BOPBOES 
tano bene anche la luce. 

La serie delle materie coloranti nere allo solfo si é pure 


‘ arricchita di alcuni nuove marche, dopo che i fabbricanti si 


sono proposti di fornire prodotti di una concentrazione 
doppia. Si hanno cioè: il nero allo solfo T eríra della So- 
cietà per azioni di Berlino, il nero immediale N N, NL, 
di Cassella, il nero katigene S W di Bayer, il nero tiofe- 
nolo T extra della Società per l’industria chimica di Basilea, 
che servono per le tinte assai nutrite mentre che per il 
nero azzurrastro sì preferiscono tuttora le varietà già note, 
cioè il nero immediale ed il nero katigene. g. 


Elettrotechica. 


IL RENDIMENTO DEI FORNI ELETTRICI 
DI J. W. RICHARDS. ! 


L'autore ha precisato innanzitutto il significato che egli 
dá al rendimento, considerandolo essere il rapporto esistente 
fra l'energia termica generata dalla corrente elettrica inviata 
nel forno e quella che teoricamente si renderebbe necessaria 
per compiere la proposta trasformazione fisica o chimica. 

Uno dei fattori importanti per stabilire il numero delle 
calorie che vuole essere fornito al materiale da trattare è 
costituito dalla temperatura alla quale vuole essere riscal- 
dato. In taluni processi è soltanto ciò che importa cono- 
scere. Nel maggior numero dei casi però occorre tener conto 
del calore assorbito nelle reazioni chimiche che avvengono 
allorchè la carica ha raggiunta la temperatura voluta. Il 
rendimento del forno è inoltre influenzato dalla grandezza 
del crogiuolo, dalla temperatura a cui si compie il lavoro, 
dal modo con cui le pareti sono difese dall’ irradiamento, 


1 Transact. Amer. Electrochemical Soc. 
Repertorium, 1902, pag. 351. 
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dalle disposizioni adottate per il caricamento e lo scarico, ecc. 
Uno dei punti che maggiormente influiscono é la superficie 
che il forno presenta rispetto alla sua capacità, poichè le 
perdite per trasmissione diminuiscono col crescere della cu- 
batura. 

L'autore ha divisi i forni in parecchie categorie a se- 
conda che la materia che vi si tratta subisce soltanto una 
trasformazione fisica oppure che in essa si compiono delle 
scomposizioni che assorbono calore. Dei processi nei quali 
occorre il riscaldamento ad altissima temperatura senza che 
occorra la fusione abbiamo un esempio nella trasformazione 
del carbone in grafite, secondo il processo Acheson, per il 
quale l’autore calcola che il rendimento si limiti a 88 9/,, 
prendendo per base i risultati conseguiti all’ officina del 
Niagara. Laddove trattasi di provocare la fusione della 
bauxite allo scopo di ottenere un abrasivo artificiale, o per 
depurarla dalla silice e dal ferro che contiene, il rendimento 
raggiungerebbe 74 9/,. 

Nel caso del riscaldamento senza fusione, ma accompa- 
gnato dalle reazioni chimiche che avvengono nella prepara- 
zione del carborondio, il rendimento è valutato 76.5 9/,. In- 
fine, nella frasformazione del solfato di bario in solfuro ed 
in ossido, nonché nella preparazione del carburo di Calco 
la resa rappresenta il 63 9/0 

Come si vede, il forno elettrico è suscettibile di note- 
voli perfezionamenti e se sì tiene conto che nei primi ten- 
tativi di fusione dell’acciaio fatti in piccole proporzioni da 
Siemens nel 1878 il rendimento superava il 50 °/, si deve 
riconoscere che le svariatissime disposizioni in appresso 
ideate hanno raggiunto assai imperfettamente lo scopo che 
gli inventori si sono prefissi. g. 


Arti grafiche. 


METODO CHIMICO 
PER PREPARARE LE PIETRE LITOGRAFICHE ATTO A SOSTITUIRE 
LA POMICIATURA SPECIALMENTE NEI PROCESSI DI TRA- 
SPORTO PER AUTOGRAFIA. 


È noto come una pietra litografica dopo aver subito un 
trasporto ed una conseguente inchiostratura, nei lavori di 
tiratura andante, prima di poter essere adatta ad un nuovo 
trasporto debba essere digrassata mediante la pomiciatura. 

Questo metodo richiede un tempo ed un lavoro apprez- 
zabile senza notare che la pietra, oltre a consumarsi presto, 
può essere deformata. 

Il processo che io propongo e che, a quanto mi consta, 
non è stato da altri annunziato è della massima semplicità: 
può risparmiare nell'industria ore preziose e fatica ai lavo- 
ranti in quegli stabilimenti in cui lo zinco non ha ancora 
sostituito le pietre e specialmente trova il massimo van- 
taggio in piccole tirature di Autografie ove la pulitura e la 
messa a posto nei torchi richiede un tempo non adeguato 
al lavoro da compiersi. 

Questo metodo, non applicabile ove si beta un forte 
rilievo, è però sempre applicabile alla pulitura di pietre già 
da tempo abbandonate cariche d’inchiostro; è solo questione 
di insistere nei trattamenti che io espongo. 

Sì innumidisca la pietra con una soluzione di soda cau- 
stica al 20 0%, e contemporaneamente si versi sulla pietra 
dell’acqua ragia. 

Si strusci con un panno sino a che l' inchiostro non è 
tutto staccato dalla pietra. Si lavi la pietra con acqua me 
diante una spugna, o meglio, gettandovela sopra a scorri- 
mento, sì faccia scolare, si ripeta il trattamento con sola 
soda caustica e si lavi di nuovo. 

Si prenda ora una soluzione al 8 ?/, di acido cromico e 
con un panno si strusci sulla pietra, si ripeta un’altra volta 
il trattamento con acido cromico e si lavi a più acque. Si 
asciughi la pietra la quale ora è pronta per un nuovo tra- 
sporto che verrà trattato coi metodi ordinari. 

Si osservi che dopo il trattamento con soda caustica la 
lavatura deve essere abbondante perchè il permanere della 
soda caustica nuocerebbe all’azione dell’acido cromico. 

In pratica per pietre di recente preparazione si può fare 
il solo trattamento con soda caustica ed acqua ragia e un 
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solo trattamento con acido cromico, però il risultato è più 
incerto, talvolta manchevole e quindi è meglio seguire il 
metodo descritto sopra. 

Si osservi inoltre che la soda caustica e l’acido cromico 
sono potenti distruttori della pelle e che quindi i panni im- 
bevuti di queste sostanze non devono esser presi colle mani 
ma bensì legati su bastoncelli od altro. 

Il metodo potrebbe essere applicato anche alla zinco- 
grafia, in tal caso si tralasci il trattamento con idrato so- 
dico, sì tolga l’inchiostro con acqua ragia poi si ripeta per 
più volte il trattamento con acido cromico e si lavi a più 
acque. 

Come si vede la spesa che occorre per ripulire una 
pietra è minima; in dieci minuti un operaio può condurre 
a fine l'operazione mentre colla vecchia pomiciatura occor- 
rono tre quarti d’ora e più per una superficie un po’ ri- 
levante. 

A parità di tempo dunque si possono pulire tre pietre 
invece di una sola senza fatica, senza consumare od avval- 
lare la superficie della pietra stessa; fattori tutti importan- 
tissimi nell’ industria. 

Il metodo è già praticamente provato ed accettato in 
diversi stabilimenti. Dott. G. MAGRI. 


Notizie. 
IL MOVIMENTO DELLE NAVI ITALIANE 
NEL PORTO DI TRIESTE. 


Da una relazione che il Console Generale italiano a 
Trieste ha inviato al nostro Governo togliamo alcuni dati 
sul movimento delle navi italiane in quel porto. 


Nell’ anno scorso approdarono a Trieste 10,414 navi, 
stazzanti complessivamente 2,499,528 tonn. delle quali 2720, 
stazzanti 109,801 tonn. a vela e 7694 stazzanti 2,389,727 tonn. 
a vapore. 

In questo movimento complessivo la bandiera italiana 
figura con 2261 navi e 310,515 tonnellate delle quali 1797 
con 70,105 tonn. a vela e 464 con 240,410 tonn. a vapore. 

Confrontando queste cifre con quelle del 1901 si trova 
un aumento nella marina a vela italiana di 124 navi, con 
4577 tonn. e una diminuzione in quella a vapore di 11 pi- 
roscafi e 39,907 tonn., mentre nel movimento totale del porto 
si è verificato un aumento di sole 89 navi a vela con 1264 ton- 
nellate e di 355 navi a vapore con 219.463 tonnellate. 

Partirono durante lo stesso periodo dal porto triestino 
10,382 navi, di una complessiva stazza di 2,501,040 tonnel- 
late, delle quali 2682 con 105,123 tonn. a vela e 7700 con 
2,395,917 tonn. a vapore. 

Su questo insieme la bandiera italiana entra con 1766 
navi a vela stazzanti 68,248 tonnellate e 426 a vapore staz- 
zanti 241,987 tonnellate. 

Anche in partenza, nel confronto col 1901, si riscontra 
aumento nella marina a vela italiana e diminuzione in quella 
a vapore. Il contrario sì verifica nel movimento generale. 

Da queste cifre risulta che il movimento della naviga- 
zione a vela nel porto di Trieste è .costituito quasi esclusi- 
vamente (più di due terzi) dalla bandiera italiana, sorpas- 
sando anche quella austriaca. 

La nostra bandiera tiene poi fra tutte le bandiere estere 


il primo posto, non solo, ma essa ha un tonnellaggio quasi 


uguale a quello di tutte le altre bandiere prese insieme, 
esclusa, ben inteso, quella austro-ungarica. 

Ecco in complesso gli approdi e le partenze nei due 
ultimi anni, a seconda delle bandiere: 


Approdi. 

BANDIERE 1901 1902 
Num. Tonn. Num. Tonn. 

Austriaca. 1,408 1,583,991 1,022 1,818,375 
Italiana 2,148 345,845 2,261 910,516 
Estere . 418 348,965 481 368,538 

Parlenze. 
Austriaca. 1,423 1,587,644 7,122 1,817,665 
Italiana 2,188 848,347 2,228 810, 135 
Estere . 431 365,973 422 803, 140 
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Dopo la bandiera italiana vengono per importanza nel 
movimento del porto, quella inglese nel 1902 con 141 navi 
e 207,167 tonn.; quella greca navi 137, tonn. 69,752; quella 
turca navi 88, tonn. 40,385; e quella gerinanica navi 25, ton- 
nellate 29,206. 

Esaminando ora il movimento portuale, non più in rap- 
porto alle bandiere, ma in rapporto ai paesi di provenienza 
e di destinazione, si ha che nel 1902 approdarono dall'Italia 
2268 navi di 459,418 tonn., delle quali 1591 con 54,999 tonn. 
a vela e 677 con 404,444 tonn. a vapore. 

Nello stesso anno partirono per l'Italia 1906 navi con 
389,407 tonn.; delle quali 1374 con 50,492 tonn. a vela; e 532 
con 8:8,915 tonn. a vapore. 

In confronto al 1901 si trova negli approdi dall’ Italia 
un aumento di 131 navi a vela con 3003 tonn. e una dimi- 
nuzione di 18 navi a vapore con €8,831 tonn. e nelle par- 
tenze per l'Italia una diminuzione di 20 navi a vela di 2860 
tonnellate e di 105 a vapore di 13,065 tonnellate. 

Non ostante questa diminuzione, il movimento da e per 
l'Italia, tiene dopo quello- per l’Austria-Ungheria il primo 
posto, non solo, ma esso costituisce quasi il terzo di tutto 
il movimento degli altri paesi, esclusa l'Austria-Ungheria. 

Come importanza nel movimento di provenienza e de- 
stinazione, dopo l'Italia vengono P Inghilterra, la Turchia, 
la Francia, la Grecia e la Germania. 

Il movimento da e pér 1 Inghilterra e da e per la Ger- 
mania è compiuto quasi esclusivamente dalle rispettive 
bandiere. E 

Le navi con bandiera italiana non dirette all’ Italia, si 
rivolsero specialmente verso l’Austria-Ungheria, la Francia, 
la Turchia, la Grecia e gli Stati Uniti. 

[l movimento della vela non è quasi esclusivamente ita- 
liano nel solo porto di Trieste, ma anche nei piccoli porti 
circonvicini di Cervignano, Grado, Monfalcone, Duino, Muggia, 
Capodistria, Portorese, Pirano, Parenzo, Rovigno, Pola e Lus- 
simpiccolo. 

In tutti questi porti, la bandiera italiana è quasi la sola 
che faccia concorrenza a quella austro-ungarica. 

La navigazione a vapore invece è ancora misera. 

La maggior parte dei piroscafi italiani, approdati o par- 
titi da Trieste nel 1902, appartenevano alla u Navigazione 
Generale » e alla Società « Puglia » che fanno il servizio 
regolare tra i porti del Mediterraneo e quelli dell'Adriatico. 

Pochissimi altri fanno un servizio quasi regolare: il 
piroscafo Ravenna del compartimento omonimo, che fa un 
servizio settimanale di merci e passeggeri fra Trieste e Ra- 
venna, con una traversata in media di 12 ore ed i piroscafi 
Carmelo Galatioto, Giuseppe Galatioto e Agrumarta del 
compartimento di Catania, che fanno servizio quasi regolare 
fra Catania, Trieste e gli scali dell’Adriatico. 

I bastimenti a vela poi, salvo pochissime eccezioni, sono 
di piccolo tonnellaggio e fanno il servizio del piccolo ca- 
botaggio, trasportando essenzialmente mattoni, legname, ed 
in certe stagioni, cipolle, frutta, vino, ed altri prodotti agri- 
coli non soggetti a facile deperimento. 

Per le derivazioni d’ucqua. — Con circolare agli uf- 
fici provinciali del Genio Civile, il Ministero dei LL. PP. ha 
raccomandato l’ osservanza di un voto del Consiglio supe- 
riore dei LL. PP. relativo al volume d’acqua da derivare in 
tempi di massima magra, quando cioè i terreni potrebbero 
rimanere all’asciutto per un buon tratto pregiudicando even- 
tualmente gli interessi dell'igiene e della piscicoltura. Gli» 
uffici del Genio civile debbono indagare se le condizioni 
igieniche ed ittiologiche, permettano o meno le derivazioni 
totali delle acque di magra. 

Nuovi impianti industriali. — Al Consiglio comunale 
di Asti si è discusso testé dell'umpianto di un cotonificio 
che sarebbe costruito ed esercitato da una società di capi- 
talisti con larghi concorsi del Comune. Difatti l'amministra- 
zione municipale si obbliga a dare l’area, mq. 40,000, prov- 
vedere le strade, il terreno per il canale ed il binario di 
raccordo colla ferrovia, concedendo inoltre l’esenzione da- 
ziaria municipale perpetua. Da parte sua la Società si ob- 
bliga di far costruire entro due anni una diga sul Tanaro 
ed un canale di derivazione delle acque, uno stabilimento 
industriale ed uno idroelettrico, e dare la preferenza alla 
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mano d'opera locale. Coll’impianto idroelettrico la Società 
darà l illuminazione pubblica al Comune che ne affitterà 
da 100 a 200 HP elettrici, a lire 200 annue cadauno. 

Gli introiti dello Stato per diritti doganali e ma- 
rittimi. — Nel mese di aprile l’erario ha introitato per di- 
ritti doganali e marittimi lire 23,200,000, con un aumento di 
lire 600,000 sul corrispondente mese dell’ esercizio prece- 
dente 1901-1902 che fu di lire 22,600,000; durante la sola 
terza decade di aprile l’erario ha introitato lire 8,100,000, con 
una diminuzione di lire 200,009 sul corrispondente periodo 
dell’esercizio precedente. La quantità di merce sdaziata in 
tutto il mese di aprile è stata: per lo zucchero greggio di 
quintali 1798; per il grano di tonnellate 115,112 e per il gra- 
noturco di tonnellate 24,892. In confronto del corrispondente 
mese dell’esercizio precedente abbiamo: per lo zucchero una 
diminuzione di quintali 18,047, per il grano un aumento di 
tonnellate 23,907 e per il granoturco un aumento di tonnel- 
late 16,016. In totale dal 1° luglio al 30 aprile l’erario ha in- 
troitato per diritti doganali e marittimi lire 229,500,000, con 
un aumento di lire 19,400,000 sul corrispondente periodo del- 
l'esercizio precedente che fu di lire 210,000,000. 

Statistica della legislazione sociale in Germania. 
— Le statistiche ora pubblicate circa i risultati della legi- 
slazione tedesca sociale dimostrano che durante il 1902, per 
le diverse indennità previste dalle leggi, si son pagati circa 
500 milioni di marchi a 6,785,000 persone. Di tale somma 
107,205,573 marchi andarono a 834,566 individui per assicu- 
razioni contro gl’infortuni, 121 milioni ad 1,100,000 individui 
per assicurazione contro l’invalidità, e infine 206 milioni di 
marchi a 4,800,000 individui per malattia. A formare la 
somma indicata concorsero: gli assicuratori per circa 252 mi- 
lioni, i padroni per 210 milioni, gli assicurati per 182 mi- 
lioni e lo Stato per 41 milioni e 400,000 marchi. È notevole 
lo sviluppo della previdenza nel campo sociale inquantochè 
nel 1885 le indennità pagate non raggiungevano che un mì- 
lione e mezzo di marchi e nel 1891 — anno in cui diversi 
rami di assicurazione entrarono in vigore — le indennità 
pagate furono di 40 milioni di marchi. 


Nuove Ditte industriali. 


Redona (Bergamo). — « Benz e Spada » Società collet- 
tiva fra i signori ing. Ulderico Benz e cav. rag. Dionigi Spada, 
costruttori meccanici, succ. Pietro Galli & C., per continuare 
l'esercizio di stabilimento meccanico. Capitale L. 200,000 — 
durata 10 anni. 

Sagliano-Micca (Biella). — « Fratelli Canova e Rivetta » 
Società collettiva fra i signori Pietro, Secondo e Natale fra- 
telli Canova e Luigi Rivetta, per l’ industria dei piundans 
e la filatura. Capitale L. 30,000 — durata 12 anni. 

Udine. — « Tessitura udinese Barbieri » Società ano- 
nima per la tessitura, tintoria e candeggio del cotone e di 
altre materie tessili. Capitale L. 750.000 in azioni da L. 250 
— durata 20 anni. — Il primo Consiglio d'amministrazione 
è così composto: Consiglieri: Alberti conte Ruggero, Bar- 
bieri cav. Luigi, Coen comm. Giulio, Koelliker Teodoro, 
Leskovic Francesco, Muzzati Girolamo, Schiavi avv. cav. Luigi 
Carlo e Spezzotti G. B.; Sindaci effettivi: Bardusco cav. Luigi, 
Billia dott. G. B. e Lucatelli Omero. 


Privative Industriali 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 15 al 21 Febbraio 1903. 


(Gli attestati numeri 141-160 del Vol. 164 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 18; 
i numeri 161-170 il giorno 20; i numeri 171-190 il giorno 21). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 164/141, 64338, Negro Enrico, ad 
Alessandria « Torchio Negro per vinaccie ed olive a tripla biella » richiesto il 
25 giugno 1902, prolungamento per auni 3 della privativa 110/248, rilasciata il 
6 luglio 1899, per anni 3 dal 30 giugno. 
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164/151, 65238, Vitali Giuseppe, a Parma « Lama mestatrice e rivoltatrice della 
polpa di pomidoro in caldaia » richiesto il 28 settembre 1902, per anni 3. 

164/140, 65281, Cuccurullo Alessandro e Salerno Giuseppe, a Terni (Perugia) 
« Irroratrice a gas acetilene Umbra » richiesto il 6 ottobre 1902, completivo della 
privativa 157/247, rilasciata "il 6 settembre 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

164/158, 65424, Saglio Pietro, a Pavia « Cochylicida antiperonosporico Saglio, 
ossia pasta per la distruzione della Cochylis Ambiguella e specie affini e per la 
cura della peronospora » richiesto il 12 ottobre 1902, completivo della priv, 132/242, 
rilasciata il 29 gennaio 1901, per anni 3 dal 31 dicembre 1900. 

164/159, 65431, Saglio Pietro, a Pavia « Cochylicida antiperonosporico Saglio, 
ossia pasta per la distruzione della Cochylis Ambiguella e specie affini e per la 
cura della peronospora » richiesto il 12 ottobre 1902, prolungamento per anni 6 
della privativa 132/242, rilasciata il 29 gennaio 1901, per anni 3 dal 31 dic. 1900. 

104/168, 65491, Paternò Emanuele, Ulpiani Celso, a Roma, e Sarcoli Luigi, a 
Portici (Napoli) « Processo perfezionato di fermentazione dei mosti » richiesto il 
28 ottobre 1902, per 1 anno, 

164/172, 65516, Neizert & Wertgen (Ditta), a Bendorf s/R, (Germania) « Secchia 
per mungero » richiesto il 10 novembre 1902, per 1 anno. 

II. Alimenti e bevande diverse. — 164/147, 65305, Ferson Louie Osborne, a 
Chicago (S. U. A.) « Produit alimentaire condensó et son mode de préparation n 
richiesto il 29 settembre 1902, per anni 3. 

164/154, 65342, Klein Pierre Hermann, a Villa Nova de Gaya presso Porto (Por- 
togallo) « Procédé et appareils pour la concentration et la rectification des eaux 
de vie (système Klein) » richiesto il 22 settembre 1902, per anni 6. Importazione. 

161/162, 65460, Forcke Carl, ad Hannover (Germania) « Procédé et dispositif 
pour la fabrication de pátisserio soufllée » richiesto il 24 ottobre 1902, per 1 anno 
con rivendicazione di priorità dal 25 luglio 1902. 

164/163, 05105, Hatmaker James Robinson, a Parigi « Nouveau procédé pour 
la dessication et la conservation du lait » richiesto il 25 ottobre 1902, per anui 6. 

164/164, 65466, Besson Adolphe, a Caen (Francia) « Perfectionnements aux pro- 
cédés d'épuration ot de concentration des jus de sucrerie » richiesto il 25 otto- 
bre 1902, per anni 6. l 

164/167, 65484, Flugge Hugo, ad Eufurt (Germania) « Appareil réfrigérateur 
pour le boissons » richiesto il 27 ottobre 1902, per anni 6. 

164,176, 65615, Kollrepp Alexander, a Berlino, e Wohl Alfred, a Charlottenburg 
« Processo elettrolitico per la purificazione dei suechi zuccherini » richiesto il 
12 novembre 1902, per 1 anno con rivendicazione di priorità dal 16 novembre 1901. 

164/177, 65642, Searpa Eugenio, a Paderno Dugnano (Milano) « Doppio becf-tea 
Scarpa (doppio the di bue) » richiesto il 10 novembre 1902, per anni 2. 

164/179, 65665, Sharpless Lydia Coale, a Filadelfia Pa. (S. U. A.) « Perfection- 
nements dans les machines à pótrir la páte » richiesto il 21 novembre 190%, per 
anni 6. ; 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 164/190, 65237, 
Tomellini Massimo e Francia Giuseppe di Federico, a Spezia « Sistema per la sal- 
datura dell'alluminio » richiesto il 28 settembre 1902, prolungamento per l anno 
della privativa 89/315, rilasciata il 23 ottobre 1897, per anni 2 dal 30 settembre, 
prolungata con attestati 116/239, 134/102, 148/27. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 164/180, 65685, Zancanaro Luigi, a Padova « Torchio l'Ideal a gruppo di co- 
mando aperto » richiesto il 15 novembre 1902, completivo della privativa 157/42, 
rilasciata il 16 aprile 1902, per anni 3 dal 30 giugno, 

164/181, 64335, Cardosa Giovanni, a Genova « Motore rotativo per la produ- 
zione del moto continuo » richiesto il 28 giugno 1902, completivo della priv. 151/74, 
rilasciata il 9 maggio 1902, per anni 3 dal 81 dicombre 1901. | 

164/187, 65232, Veraci Pietro e Passaglia Arcangelo, a Firenze « Turbina a 
reazione con distributore a palette mobili equilibrate » richiesto il 25 settem, 1902, 
prolungamento per anni 2 della privativa 146/224, rilasciata il 31 dicombre 1901, 
per 1 anno dal 30 settembre. , 

164/186, 65235, Do Morsier Henri Alexandre, a Ginevra (Svizzera) « Rúgulatour 
servomoteur a ongrenages » richiesto il 29 settembre 1902, prolungamento per anni 8 
della privativa 55/96, rilasciata il 29 agosto 1890, per 1 anno dal 30 settembre al 
signor De Morsier Eduardo, a Bologna, trasferita al richiedente e prolungata con 
attestati 60/1, 64/142, 89/471. 

- VI. Strade ferrate e tramvie. — 164/150, 64330, Cantono Engonio, a Roma 
« Nouveau complexe électromécanique pour la traction électrique » richiesto il 
2 luglio 1902, completivo della privativa 109/55, rilasciata il 26 maggio 1899, per 
I auno dal 30 giugno. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 164/155. 65372, Gregori Egidio, a Marano 
Vicentino (Vicenza) « Nuovo freno a rotella por velocipedi ed altri veicoli, svol- 
gentesi sul cerchione delle ruote » richiesto |'11 ottobro 1902, completivo della 
privativa 146,57, rilasciata il 26 dicembre 1001, per anni 3 dal 30 settembre, 

164/174, 65590, Société anonyme des Forges de Douai, a Parigi « Porfectionne- 
inents à la fabrication des chássis pour voitures automobiles » richiesto il 26 ot- 
tobre 1902, per anni 6, 

164/180, 65229, Sylva Guido, a Bergamo « Nuovo genere di cerchioni elastici 
per ruote di automobili e simili » richiesto il 27 settembre 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 128/234, rilasciata il 1° ottobre 1900, per anni 2 dal 
30 settembre, gia prolungata con attestato 153/21. 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 164/199, 65329, Ronco Raffaele, a Ge- 
nova « Nuovo sistema per la dirigibilità dei palloni areostatici e delle navi sotto- 
marine ed affini » richiesto il 6 ottobre 1902, completivo della privativa 146/46, 
rilasciata il 16 dicembre 1901, per anni 2 dal 30 settembre. 

164/173, 65558, Ronco laffaele fu Riccardo, a Genova « Nuovo sistema per la 
dirigibilità dei palloni areostatici e delle navi sottomarine ed nfflui » richiesto il 
4 novembre 1902, completivo della privativa 146/46, rilasciata il 16 dicembre 1901, 
per anni 2 dal 30 settembre, già prolungata con attestato 153/21. 

IX. Elettrotecnica. — 164/153, 65319, Siemens € Halsko Aktien Gesellschaft, 
a Berlino « Bouchon à vis pour coupo circuits fusibles a richiesto il 2 ottobre 1902, 
per auni 14, con rivendicazione di priorità dal 4 dicembre 1901, 

164/179, 65584, Attilio, a Cremona « Generatore e trasformatoro a 
campo magnetico a semionde » richiesto il 5 novembre 1902, per anni 3. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 164/157, €D417, 
menti relativi al telescopi di Galileo » richiesto il 18 ottobre 1902, per anni 15, 


Filippini 


Common Andrew Ainslié, ad Ealing (Inghilterra) « Perfeziona- 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


XII. Chirurgia, erapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
aitri infortuni. — 164/169, 65531, Continentale Gesellschaft für Chemisches Feuer- 
loschwesen m. b. H.. a Berlino « Estintore, ossia apparecchio automatico per lo 
spegnimento chimico del fuoco n richiesto il 4 novembre 1902, per auni 6. 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 164/170, 65755, 
Battaglia Gaetano, a Napoli « Cesso inodoro con valvola automatica, sistema Bat- 
taglia » richiesto 1'8 novembre 1902, per 1 anno. 


XIV. Materiali laterizi, cementi, caici ed altri materiali da costruzione. — 
164/171, 65540, Pani Enrico, a Cagliari « Tubi in cemento con unioni speciali a 
cartocci contrapposti » richiesto il 23 pttobre 1902, per anni 5. 


XVI. llluminazlone. — 164/144, 65262, Bremer Ugo, a Noheim Westph. (Ger- 
mania) « Perfezionamenti alle lampade elettriche ad arco » richiesto il 29 set- 
tombre 1902, completivo della privativa 122/188, rilasciata il 22 maggio 1900, per 
anni 2 dal 31 marzo, già prolungata con attestato 158/75. 

164/175, 65598, Lausdei Enrico, a Roma « Gasogeno Trinum ad aria libera per 
la produzione del gas acetilene a caduta obliqua del carburo di calcio sull' acqua 
con getto automatico ed a mano, con ricettacolo perle bolle di gas che deviassero 
dalla direzione verticale (ascendente), riconducendosi spontaneamente sulla saper- 
ficie del gasogeno, senza sfuggite di gas e con ricettacolo asportabile per la cenere 
del carburo idratato » richiesto 1'11 novembre 1902, completivo della priv. 161/10, 
rilasciata il 5 dicembre 1902, per anni 3 dal 80 settembre. 


XVII. Riscaidamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 164/145, 
65268, Hecking Max, a Dortmund (Germania) « Appareil à sécher, principalement 
pour fourrages ou substances alimentaires qui doivent étre séchées à basse tempé- 
rature » richiesto il 29 settembre 1902, per 1 anno. 

164/183, 65224, Lehmann Edoardo (Ditta), a Milano « Innovazioni negli essic- 
catoi n richiesto il 25 settembre 1902, prolungamento per anni 3 della priv. 117/18, 
rilasciata il 9 gennaio 1900, per anni 3 dal 30 settembre 1899, 

164/184, 65225, Boltri Giuseppe, a Milano « Essiccatoio per granoturco detto 
Clarior » richiesto il 25 settembre 1902, prolungamento per anni 2 della priva- 
tiva 130/48, rilasciata il 15 novembre 1900, per'anni 2 dal 30 settembre. 

164/185, 65226, Boltri G., a Milano « Essiccatoio per cercali detto Ulanda n 
richiesto il 25 settembre 1902, prolungamento per anni 2 della privativa 130/47, 
rilasciata il 15 novembre 1900, per anni 2 dal 30 settembre. 


XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
164/161, 65459, Pinto Matteo, a Milano « Calamaio magico a doppio uso in due tipi: 
tascabile e da tavolo » richiesto il 24 ottobre 1902, per 1 anno. 

164/188, 65234, Albertazzi Costantino, a Bologna « Macchina per spremere il 
sugo di pomodori, denominata Spremipomodoro desiderato » richiesto il 30 set- 
tembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 146/239, rilasciata il 81 di- 
cembre 1901, per 1 anno dal 80 settembre. 


XIX. Filatura, tessitura e industrie compiementari. — 164/156, 65414, Birch 
William, a Manchester (Inghilterra) « Perfezionamenti nei rulli per distendere le 
stoffe » richiesto l'11 ottobre 1902, per anni 14, con rivendicazione di priorità dal 
16 aprile 1902. " 

160/60, 66188, Zanetti Carlo Umberto, a Catania « Metodo pratico per utilizzare 
lu carta come materiale tessile » richiesto il 31 dicembre 1902, prolungamento per 
anni 11 della privativa 102/61, rilasciata il 15 dicembre 1898, per 1 anno dal 31 di- 
combro, gia prolungata con attestato 120/76. 


XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 104/143, 65217, Clark-Weaver 
Manufacturing Company, a Denver, Colorado (S. U. A.) « Perfezionamenti nello 
macchine per applicare le punte non metalliche ai lacci delle scarpe » richiesto 
il 4 ottobre 1902, per anni 6. 

164/182, 65207, Schindler Gebrúder (Ditta), a Berlino « Macchina per attaccare 
il tomaio alla suola nella fabbricazione delle calzature » richiesto il 30 settem- 
bre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 83/399, rilasciata il 26 ott. 1896, 
per 1 auno dal 30 settembre, già prolungata con attestati 89/149, 131/161, 146/181. 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 164/142, 65214, Maschinenbau Actien 
Gesellschaft vorm. Beck & Henkel, a Cassel (Germania) « Processo per il tratta- 
mento delle sostanze le quali si depositano senza aggiunta di prodotti chimici nel 
prosciugamento di canali e simili scarichi » richiesto il 3 ottobre 1902, per anni 6, 
con rivendicazione di priorità dal 22 febbraio 1900. 

164/148, 65327, Rolla Francesco fu Michele, a Novara « Lavandina liquida per 
bucato a freddo » richiesto il 9 ottobre 1902, per 1 anno. 

164/152, 65147, Piccinini Antonio, a Bologna « Nuovo processo di produzione 
del solturo di carbonio » richiesto il 27 settembre 1902, prolungameuto per 1 anno 
della privativa 145/204, rilasciata il 10 dicembre 1901, per 1 anno dal 30 settembre. 

164/165, 65481, Cornaro Giovanni, a Torino « Elettrodi Cornaro » richiesto il 
22 ottobre 1902, per 1 anno, 

164/166, 65483, Simoneton Emmanuel, a Parigi » l’erfoctionnements apportés 
aux filtros à disque » richiesto il 27 ottobre 1902, per anni 6. | 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Si richiama l attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Cercle à tuyères pour turbines à 
vapeur et à gaz» pel 'quale venne concesso in Italia al 
signor REUTER Theodor, a Winterthur (Svizzera), un At- 
testato di Privativa industriale in data 5 Giugno 1902, Vol. 153, 
N. 106, e ciò allo scopo di provocare eventuali trattative per 
la cessione della privativa o per la concessione di licenze 
di esercizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d' Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, Torino. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d'argento all' Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


Parte Economica 


COTONE E COTONERIE. ! 


Lo studio della produzione e del consumo di cotone in 
tutto il mondo riesce in genere poco dilettevole, perchè ne- 
cessariamente obbliga a compulsare una serie di tabelle sta- 
tistiche troppo numerose. 

Ad eliminare fino a un certo punto questo inconveniente 


possono servire i diagrammi qui allegati che rappresentano 
graficamente i dati statistici suddetti. 

Cominciando dalla produzione mondiale del cotone (fig. 1), 
tratto caratteristico del diagramma si è l’ importanza della 
produzione americana che forma quasi i tre quarti del totale. 
Segue poi l’ India con quasi il 16 ?/, della produzione, ma 


‘con qualità inferiori a fibre corte, poco tenaci e sporche. 


Il 6 ?/, viene poi dall'Egitto, ed è veramente di qualità molto 


fine. Il resto, circa il 4 °/,, si ha da altri paesi. 


Dall’ esame della fig. 2, che rappresenta il diagramma 
del consumo, si resta sorpresi notando come il primato pos- 
seduto dagli Stati Uniti nella produzione del cotone, passi 
all’ Europa per il consumo. L’Europa infatti in cui il cotone 


9 


non è coltivato affatto, consuma il 56 °/, del prodotto mon- 


diale di codesta fibra tessile, mentre gli Stati Uniti che, 


Fig. 1. Fig. 2 
Giappono. 
Nel mondo. 
Diversi Stati 
extra-europci. | 
A B C D E F 
Fig. 3. Fig. 4. 


Fig. I. I. (al centro). Produzione del cotone: 7. India - U. Stati Uniti - 
Uniti (Nord e Sud) - I. India - J. Giappone - G. Gran Brettagna - 
fusi: 
d' Europa - D India - 


E Giappone - F Stati Uniti (Sud). 


| Textile recorder, 1903, pag. 380. 


E. Egitto - O. Altri paesi. — Fig. 2. III. (al centro). Consumo del cotone: U. Stati 
O. Altri Stati d' Europa - C.-M. Canada e Messico. — Fig. 3. XI. (al centro). Distribuzione dei 
U. Stati Uniti (Nord e Sud) - G. Gran Brettagna - O. Altri Stati d'Europa - /. India. — Fig. 4. A Gran Brettagna - B Stati Uniti (Nord) - C Altri Stati 
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come dicemmo, forniscono quasi i tre quarti dell’ intero pro- 


dotto mondiale, ne consuma poco più di un quarto solamente. 


Eguale contrasto appare dall’ esame della distribuzione 
dei fusi e del annuo consumo di cotone per fuso nei di- 
versi paesi. 

La Gran Brettagna, col 42 °/, dei fusi (fig. 3) impian- 
tati in tutto il mondo, impiega solamente il 22 0/, del cotone 
prodotto. Per etfetto della elevatezza dei titoli del filato 
inglese, il consumo annuale di cotone per fuso risulta di 
34 libbre inglesi e mezzo. Il resto d’ Europa, col 81 °/, del 
totale numerico di fusi, consuma circa il 33 °% della quan- 
tità totale di cotone, molto di più perciò che in Inghilterra. 
Lo stesso rapporto quasi si ha negli Stati Uniti del Nord 
dove col 13.5 °/ del totale dei fusi si fila il 15 °/ del co- 
tone prodotto. 

Il consumo annuale per fuso nell’ Europa continentale 
risulta di 66.5 libbre, e nelle filature degli Stati Uniti di 
circa 70 libbre. f 


Produzione 


Consumo 


Negli Stati Uniti del Sud si hanno poi dei risultati af- 
fatto speciali: col 5.8 °/, del totale dei fusi si lavora 
il 12.8 °/, del cotone complessivamente prodotto, si che il 
loro annuale consumo di cotone per fuso (149 libbre) è mag- 
giore che in ogni altro paese. Da questo punto di vista vi 
sì avvicina il Giappone con 288 libbre per fuso lavorando 
giorno e notte, ciò che non è permesso negli Stati Uniti e 
neppure nell’ India, ove si ha un consumo di 185 libbre. 

Questa esposizione mostra la superiorità e il vantaggio 
naturale di cui godono gli Stati Uniti nella produzione del 
cotone, e come completa sia la dipendenza dell’ Europa da 
essi, benchè grandi siano attualmente gli sforzi per trovare 
altri centri di produzione sufficienti per soppiantare l'A- 
merica. 

Nel seguente specchietto sono riassunte le cifre che si 
riferiscono appunto alla produzione e filatura di questa fibra 
tessile così importante. 


Consumo annuale 


Fusi er fuso 
PAESE NA m0 A A > NS O Tee a ES uci asc 

Migliaia di balle | Percontuale | Migliaia di balle | Percentuale Numero Percentuale Libbre 

S. U. del Nord. . . . =- — — 2.165 15.2 15,000,000 13.5 66.5 

nn n Sud pod la 10,68 14.5 1,550 12.8 6,400,000 9.8 149.0 

Gran Brettayna — — — 5,200 22.4 41,000,000 42.6 34.6 

Resto d'Europa — -- — 4,184 93.4 34,000,000 30.6 10.0 
Egitto dela i 850 DU, — — — — — — — 

India: s -a a o dea 2,14 15.9 1,383 9.1 5,200,000 4.1 135.0 

Giappone . A -—— — — 13 5.3 1,100,099 1.0 144.0 
Canadà e Messico . .| — — — 149 1.0 — — — — 
Altre regioni . . . . 559 3.9 — — — 2,000,000 1.8 — 
14,500 100 14,317 100 110,700,000 100 — 


PRODUZIONE MONDIALE DEL BORACE. 


Il rapporto annuale dell United State Geological Survey 
da le seguenti notizie sulla produzione del borace nel 1901. La 
produzione degli Stati Uniti fu in quell’ anno di 17,877 short 
tons di borace greggio, per un valore di 314,811 dollari, e di 
5334 short tons di borace raffinato, per un valore di 697,307, con 


una leggera diminuzione sulla produzione del 1900, che era : 


stata di 24,235 short tons di borace greggio e di 1602 short 
tons di borace raffinato. Nella produzione del 1901 la Cali- 
fornia concorse con 16,537 short tons di borace greggio per 
un valore di 297,198 dollari, ed ha pure fornito tutto il bo- 
race raffinato. Negli stati Uniti il borace continua ad essere 
tratto principalmente dai depositi di colemanite della Cali- 
fornia, quantunque se ne oitenga pure una piccola quantità 
dai depositi delle paludi della California, della Nevada e 
dell'Oregon. 

California. — Nel 1901 si introdussero dei metodi per- 
fezionati, per utilizzare il minerale povero ed i depositi di 
fango, ed una nuova installazione, fatta dalla Vestern Mi- 
neral C., aumenterà in grandi proporzioni la produzione. Il 
prodotto ottenuto è un concentrato di acido borico, che viene, 
come materia greggia, inviato nell’est, per fabbricar quindi 
il borace. La Standart Sanitary C. di Pittsburg si è annessa 
la Columbia Chemical C., i grandi depositi di fango presso 
Daggett, e lo stabilimento considerevole in questa città, 
esercitato precedentemente dalla Columbia Chemical C., 
sono ora sotto la dipendenza dell'American Borax C. Sono 
state acquistate delle nuove macchine e la produzione au- 
mentó considerevolmente, essendosi sostituito il processo ad 
aria, a quello a vapore, usato precedentemente per la fab- 
bricazione dell'acido solforoso. Si sono costruite sei miglia 
dì ferrovia per allacciare le miniere allo stabilimento e sì sono 
fatti diversi lavori, per poter trattare delle grandi quantità 
di minerali poveri di borato. Il concentrato di acido bo- 
rico prodotto sarà consumato principalmente dagli stabili- 
menti della Compagnia a Pittsburg per la fabbricazione del- 
l'acido borico. È interessante osservare, che questa è la 
prima volta che si tenía in questo paese di trattare i mi- 
nerali poveri di borato di caleio. La miniera di colemanite 
di Ventura, proprietà della Staufer Chemical C., ha preso 


un grande sviluppo; nei laboratori della Compagnia a 
San Francisco sono prodotte annualmente più di 800 ton- 
nellate di minerali, ricchi di borato, per la fabbricazione 
dell’acido borico. Non si sono durante l’anno scoperti nuovi 
depositi di borato. Fino ad ora la quasi totalità del borace 
prodotto agli Stati Uniti, e così pure una parte dell’acido 
borico, fu fornita dalla Pacific Coast Borax C. Le miniere 
di colemanite, che questa Compagnia possiede a Borate, a 
dodici miglia a nord-est di Daggett, continuano a produrre 
della materia greugia sufficiente ai bisogni del mercato, 
quantunque sia aumentato il costo di estrazione, a causa 
della maggiore profondità in cui si eseguiscono i lavori. La 
Pacific East Coast Borar C. è quella che tiene nelle sue 
mani tutto il mercato del borace negli Stati Uniti, ed uno 
spirito di conservatorismo prudente ha impedito di aumen- 
tare i prezzi, durante il periodo recente di fermezza di va- 
lore di questo prodotto. Non vi è tinora nessuna probabilità 
immediata, che la produzione del borace aumenti in modo 
serio, e che vi sia alcun mutamento nei prezzi. 

Oregon. — I depositi di palude di borato di sodio, 
esistenti nell’Harney County, che si estendono per più 
di 10,000 acri del lago Alvord, furono per vari anni sfrut- 
tati, e le raffinerie hanno reso una produzione annua di 
circa 400 short tons di borace raffinato, che è trasportato 
col mezzo di muli a Winnemucca sulla linea Canadian 
Pacific Railtcay, da dove è diretto verso Chicago, Saint-Louis, 
e qualche volta a San Francisco. La Rose Valley Borax C. 
possiede 2000 acri della parte più ricca del deposito, situata 
vicino al lago. Il terreno è piano, senza alberi, ed ha uno 
strato di borato di sodio di più pollici di spessore, strato 
che contiene pure del carbonato, del solfato, del cloruro di 
sodio ed altri sali. Durante l’estate la superficie mobile del 
deposito è lavorata in piccole zolle, e in un tempo relativa- 
mente breve è sostituita da una seconda incrostazione. In 
questa stagione sì raccoglie della materia prima in quantità 
sufficiente, per dare lavoro alle raffinerie per tutto l’anno. 
La materia prima, che contiene dal 5 al 20 per cento di 
acido borico, è introdotta in serbatoi ripieni di acqua bol- 
lente e di acido solforico. Dopo 24 ore il liquido chiaro, che 
galleggia, e riversato in recipienti, per la cristallizzazione, 
e poi ratfreddato; vi si formano delle pagliuzze di acido 
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borico di un colore bianco-perla ed un’acqua madre, che si 
adopera anche più volte, se essa contiene dei sali di sodio, 
in una quantità sufficiente da meritare un trattamento se- 
parato. 

Produzione in altri paesi. — La Borax Consolidated 
limited (sindacato internazionale del borace) funziona at- 
tualmente agli Stati Uniti, in Inghilterra, in Francia e nel- 
l'America del Sud. Essa annunzia per l'anno fiscale, che 
termina col 30 settembre 1901, un risultato finanziario molto 
favorevole. Questa Compagnia ha un capitale di 1,409,000 ster- 
line, delle quali 800,000 sono in azioni privilegiate, con di- 
videndi cumulativi del 5 !/, ?/, e 600,000 di azioni ordinarie, 
ossia azioni del valore di 10 sterline, alla pari. Gli utili netti 
dell’anno fiscale sono stati di 190,278 sterline, delle quali ne 
furono distribuite 22,000 in dividendi provvisori alle azioni 
privilegiate, e 80,000 alle azioni ordinarie, in tutto ster- 
line 52,000. Le altre 138,278, aggiunte alle 13,360 sterline del- 
l'esercizio precedente, danno un’eccedenza totale di ster- 
line 151,638. 

Argentina. — La International Borar C. ha sfruttato 
nel 1901 le miniere di Tres Moros, ha dato lavoro a 500 operai 
ed ha prodotto in media 700 tonnellate al mese. Le espor- 
tazioni dalla provincia di Salto in Europa, superarono per 
tutto l’anno le 16,000 tonnellate. 

Cile. — Il borace e la boracite si trovano specialmente 
nei distretti di Ascotan e di Carcota, nella provincia di An- 
tofagasta, quantunque ne esistano dei depositi anche nel 
dipartimento di Copiapo, provincia di Atacama. I depositi 
di Ascotan e di Carcota, che sono da lungo tempo sfruttati 
da una compagnia cilena, sono sotto la dipendenza di una 
Compagnia di California. Nel 1900 queste miniere hanno 
prodotto 13,176 tonnellate metriche di boracite calcinata e 
26 tonnellate metriche di borace. La miniera di borace co- 
nosciuta sotto il nome di Barateras di S. San Juan de Dia- 
logue, è stata acquistata recentemente da un sindacato per 
150,000 dollari. 

Russia. — Il borace si trova nelle penisole di Kertck e 
di Taman, nel sud della Russia, dove sì trova in vicinanza 
dei vulcani di fango. Subito dopo l’eruzione il fango con- 
tiene diversi sali, contenenti del borace, della soda e del sale: 
si ottengono, dissolventi nell’acqua, che si fa poi evaporare. 

Turchia. — La borocalcite minerale è la base della fab- 
bricazione della maggior parte del borace venduto in Europa. 
La materia greggia è trattata col mezzo della soda caustica, 
formando così del carbonato di calcio e del borace, quan- 
tunque si ottengano migliori risultati, impiegando un mi- 
scuglio di soda caustica e di bicarbonato di sodio. Il mine- 
rale è ridotto per mezzo di una macina, in polvere fina; sì 
mettono in una caldaia, scaldata a vapore, 15 parti di ma- 
teria polverizzata, con 60 parti di acqua, 8 parti di bicar- 
bonato di sodio e 2 parti di soda caustica, e si fa bollire il 
tutto per circa 3 ore. Il liquido che se ne ottiene, è filtrato, 
e la parte calda, che passa, abbandona, dopo più giorni di 
riposo, dei cristalli di borace, che son seccati a vapore, 
scelti e messi in barili. La massa di carbonato di calcio, 
che resta nel filtro, è lavata con acqua, fino a che abbia 
completamente lasciato andare tutto il borace in essa con- 
tenuto, e la si vende quindi alle fabbriche di vetro, di carta 
e di cemento; sì ritiene che 100 libbre di borocalcite devono 
dare da 100 a 105 libbre di cristalli di borace. Nel 1901 vi 
furono poche oscillazioni nel prezzo del borace, che fu di 7 
e 7.25 cents per il raffinato, e 6.75 e 7 cents per il prodotto 
concentrato. Quest'ultimo però non è di una qualità regolare 
e sparisce a poco a poco dal mercato. Le importazioni del 
borace e dei borati agli Stati Uniti ammontano nel 1901, in 
confronto a quelle del 1900, in: 


| Libbre in dollari Libbre in dollari 
Borace 273,706 | 9,987 |545,046 | 20,643 
Borato di sodio greg- 
gio e raffinato 58,294 | 5,806 n 9,411 
Acido borico. 473,251 | 17,486 | 105,005 | 26,629 


La produzione mondiale del borace e dei composti del 
boro, determinata nel 1900 ultimo anno per il quale si pos- 
sono dare delle statistiche esatte. si divise così: 


Tonnell. metriche 


Stati Uniti (borato di calcio) . 23,456 
Cile (borato di calcio). 13,17% 
Germania (boracite) "a 232 
Italia (acido borico greggio) . 2,491 
Perú (borato di calcio) 7,080 
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Macchine idrauliche. 


LE TURBINE MODERNE DI GRANDE POTENZA. 


(Vedi tav. VIII a pag. 312-313). 


VII. ! 


Chiudiamo questa parte riguardante le Francis per 
alte cadute con la descrizione di una turbina di tale 
tipo funzionante sotto il salto di metri 103, il mag- 
giore crediamo utilizzato con Francis, la quale ci porge 
occasione di fare alcune considerazioni generali che 
non saranno discare né ai costruttori né a chi dalle 
turbine attende un rendimento superiore al classico 0.75 
che da qualche lustro e talora con difficoltà esse si 
trascinano. 

La turbina costruita dalla ditta Riva, Monneret & C. 
é rappresentata in sezione verticale e vista laterale 
dalle fig. 1 e 2 della tavola VIII. 

È il tipo installato nelle tre centrali di Rusia, 
Pian Soletti e Chiampernotto della ditta Marsaglia de- 
stinate alla produzione di energia elettrica e compren- 
denti ciascuna quattro unità da 750 HP e due da 100 HP 
per il comando delle eccitatrici. 

Le grosse turbine consumano 725 litri ciascuna, 
le minori, del tipo Pelton, solo 100. 

L’acqua è condotta a ciascuna delle grosse turbine 
con tronchi di tubazione di 600 mm. di diametro; ad 
essi è unita la camera che circonda il distributore 
delle turbine. 

Questo è formato da 16 pale con otturatore Victor, 
modificato. La parte mobile di quest’ultimo è in bronzo. 

Questo tipo di otturatore applicato, speriamo per 
l’ultima volta, a turbine Francis per alte cadute non 
esige in modo assoluto, come quello a pale mobili, la 
forma spirale nella camera forzata che vi adduce l’acqua 
e questa nel caso attuale ha la forma simmetrica in- 
dicata nel disegno. 

La ruota mobile del diametro di 1140 mm. e larga 
mm. 50 compie 375 giri ottenuti con un grado di rea- 
zione piccolissimo nella ruota stessa. In tal modo si 
sono rese minime le fughe d'acqua che con !' ottura- 
tore Victor si hanno piccolissime lungo la periferia A A 
(fig. 3) e maggiori lungo la 2 B nell'intervallo lasciato 
fra le corone del distributore e quelle della ruota mo- 
bile. Questa è in due pezzi per comodità di fusione e 
per rendere meno costosi eventuali ricambi. 

Abbiamo esternato l’augurio che l’otturatore Victor 
comunque perfezionato, venga escluso dalle Francis con 
cadute superiori ai 15-20 metri. Nel fatto esso venne 
ideato per turbine americane destinate a basse cadute, 
presenta molti vantaggi costruttivi, ma teoricamente 
é un otturatore infelice, l 

Per convincersene basta esaminare la fig. 3 che 


1 Vedi L'Industria, 1902, n. 30, pag. 465, n. 44, pag. 690, n. 48, pag. 751, 
n. 52, pag. 820 e n. 1 (1903), pag. 6, n. 18, pag. 274. 
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rappresenta il tipo Victor-Zodel, e seguire le linee 


punteggiate che indicano la direzione assoluta del- 


l'acqua che arriva sulla ruota. È una direzione che 
varia rispetto a quella della tangente; con diminuzione 
del rendimento per effetto degli urti che avvengono, 
tanto maggiore quanto più elevato sono il salto utiliz- 
zato dalla turbina e l'angolo medio di uscita dell’acqua 
dal distributore. 

Con un angolo medio di 12°-13°, come nel caso delle 
turbine in parola, ci si puó avvicinare, ad apertura 
totale, alla forma di pala tipica per l'otturatore Fink 
ed avere quindi delle perdite per urto minime. 

L'otturatore a pale mobili é sempre da preferirsi 
qualunque sia il salto utilizzato dalla turbina, salto 
che anche per le Francis potrà superare e non poco 
i 100 metri; noi crediamo non sia improbabile che con 
cadute superiori ai 100 metri, e con un volume d'acqua 
che richiederebbe per delle Pelton più di due bocche 
distributrici, si ricorra per l'avvenire a delle Francis 
formate da due, tre o più ruote mobili in serie, mon- 
tate sullo stesso asse, raccolte in una costruzione ra- 
zionale e semplice e ciascuna di esse utilizzante una 
parte del salto totale. 

Il costo aumenterebbe, ma non di molto e forse 
anche il rendimento, il quale non sarebbe ad ogni modo 
mai inferiore a quello che si ottiene con turbine di 
tipo Pelton. 

Pensiamo alle enormi velocità periferiche di mas- 
simo rendimento delle turbine ad azione funzionanti 
con salti elevati, al pericolo che tale velocità rad- 
doppi nel caso in cui il regolatore non funzioni quando 
il carico è quasi del tutto levato dall’ asse della tur- 
bina e troveremo già una ragione sufficiente all’ im- 
piego, ne’ casi accennati, di più ruote Francis in serie. 
Si pensi che nella centrale di Vouvry sono delle Pelton 
che utilizzano un salto superiore ai 900 metri e che 
possono avere una velocità d’emballement superiore 
ai 120 metri al secondo!! Per affrontare impunemente 
tali velocità occorrono costruzioni robuste, delle ruote 
cerchiate come indicano le fig. 4, 5 e 6 della tav. VIII 
che rappresentano la turbina installata dalla ditta Pic- 
card Pictet & C. di Ginevra nella centrale di Novalesa. ! 

Le costanti di tali turbine sono: 


Cavalli. + + +. + 1600 

Salto . . . . . . . . 436 metri 
Portata . . . . . . . 860 litri 
CHE Sagan. È è 500 
Diametro ruota mobile 1800 mm. 


e sono analoghe come costruzione a quelle installate 
a Gurtnellen e che vi utilizzano un salto di 590 metri. 

Le ruote mobili di tali turbine sono cerchiate con 
anelli in acciaio messi a caldo e calcolati appunto per 
la velocità d'emballement. 

L'acqua è convogliata sulla ruota con un tubo oriz- 
zontale fuso in acciaio, di 450 mm. di diametro interno, 
che si bifurca terminando a due distributori in bronzo 
fosforoso formati ciascuno di una sola bocca di uscita. 
L’ otturatore di tali bocche e esterno al distributore, 
offre poca resistenza al suo moto e non è soggetto al- 
l’azione dell'acqua. Esso è studiato in modo da mantenere 
costante la direzione del getto d’acqua. Il rendimento 
idraulico di queste turbine è probabilmente elevato, 
mentre tale non sarà quello organico specialmente per 
la circolazione d’aria che si formerà attraverso i canali 


1 Questa centrale da poco funzionante utilizza le acque del Cenischia con un 
salto di 865 metri, diviso in duo, e 1020 litri. La centrale comprende 5 turbine 
da 1600 HP accoppiate ai generatori a 3000 volt. Dei trasformatori innalzano il 
voltaggio a 30,000. 
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della ruota mobile dopo che essi sono abbandonati 
dall'acqua. 

La resistenza dell’aria é una causa di diminuzione 
sensibile del rendimento organico e quindi di quello 
totale delle turbine ad azione in genere, delle ruote 
Pelton in ispecie per la forma delle pale, mentre la 
mancanza di fughe d’acqua ne eleva il rendimento 
idraulico. 

Le fughe d'acqua rappresentano, a nostro avviso, il 
tallone d'Achille delle turbine a reazione. Tali fughe di- 
pendono dalla differenza di pressione fra l’ acqua che 
esce dal distributore e quella che è lateralmente alle 
corone della ruota mobile, dall’area di passaggio e da 
un coefficiente di efflusso, variabile a seconda della 
costruzione della turbina, ed hanno un valore che in 
casi normali non e molto diverso dall’ 8 °/, del volume 
totale. 

I calcoli sono presto fatti: riferiamoci alla Francis 
dianzi descritta; con un diametro di m. 1.14 ed un 
giuoco di 3 mm. fra le corone della ruota e quelle del 
distributore si ha un’ area di fuga di 2 dm?. 

Ammessa una differenza di pressione minima di 
10 metri fra l’acqua che esce dal distributore e quella 
dietro le corone di uscita ed un coefficiente di efflusso 
di 0.3, sarebbero 80 litri circa che nel caso attuale se 
ne andrebbero senza lavorare sulla ruota ossia 1'11 9/, 
circa del volume d’acqua normale. Diminuendo come 
si è fatto per tale turbina il valore del coefficiente di 
efflusso ossia obbligando l’acqua ad un percorso tortuoso 
con canaletti lavorati sulle corone della ruota mobile 
nella superficie che guarda il distributore o con altre 
disposizioni facilmente ideabili, questa percentuale può 
diminuire al 5 °/,. E ad ogni modo un valore sempre 
notevole che, sommato ad altre perdite, può far com- 
prendere perché nelle turbine provate con coscienza, 
misurando l’acqua con stramazzi tipici a coefficienti 
sperimentali noti, non si trovino i rendimenti favolosi 
forniti da qualche costruttore. 

Confessiamo che ci meraviglia la facilità con la quale 
di turbine delle quali ci è nota la costruzione, sono 
note le aree di fuga ed il grado di reazione, sì stam- 
pano delle curve di rendimento totale che passano per 
1'88, 89, 90 %,, perchè sappiamo che in esse l’8 %, è 
perduto nelle fughe d’acqua, il 4 °/, almeno come ve- 
locità residua dell’acqua ail'uscita della ruota, che altre 
perdite ci sono per urti, attriti, gomiti e che c'è poi 
anche il rendimento organico. 

Sono esperienze e misure certamente in buona fede 
come la firma di persone che occupano gradi accade- 
mici elevati sta a dimostrarlo, ma ahimè! La misura 
dell’acqua e fatta col molinello, l'infame molinello che 
fa tanto comodo talora ai costruttori e può rubare co- 
modamente fino al 10, al 12 °/,. Perché adoperarlo 
quando si hanno le esperienze numerose, complete del 
Bazin, dell’ Hansen su stramazzi, quando é sempre pos- 
sibile mettersi nelle loro stesse condizioni ed avere un 
errore massimo dell’ 1 Y, ? 

Noi vorremmo che i tecnici imponessero a tutti i 
costruttori la misura dell’acqua (dove è possibile, si 
intende) con stramazzi Bazin, vorremmo che chi pro- 
getta un impianto di turbine si preoccupasse anche del 
modo di misura dell’acqua che passa attraverso ad esse, 
preparando le opere necessarie per l'installazione degli 
stramazzi in parola, e vorremmo che questo facessero 
anche i costruttori in tutti que' casi, molto frequenti 
invero, in cui essi forniscono il disegno del fabbricato 
per le turbine. 

Ed un’altra cosa vorremmo e cioè che costruttori 
ed acquirenti potessero persuadersi che vale la pena 
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di spendere qualche centinaio di lire in più in una 
turbina per averne il 5 Y, in più di rendimento, il quale 
oggi dipende specialmente dalla lavorazione degli or- 
gani che compongono la turbina stessa. 

La teoria in fatto di turbine ci ha ormai dato tutto 
quello che poteva. Alla forma razionale delle pale e 
dei condotti va accoppiata una lavorazione accurata, 
intesa a diminuire le perdite per attrito e specialmente, 
per le turbine a reazione, le fughe. 

Importa specialmente di diminuire quest’ ultime 
diminuendo l’area attraverso la quale esse avvengono, 
quindi portando quanto è possibile verso l’asse di ro- 
tazione tale area (tav. V e VII) rendendo minimo, con 


una lavorazione accurata, il giuoco fra la parte fissa e 
la girante e diminuendo il coefficiente di efflusso. 

La fig. 7 dà una soluzione che può servire per 
Francis a ruota unica e che ha il vantaggio di soppri- 
mere spinte assiali. 

Il rendimento organico dovrebbe del pari aumen- 
tarsi, lisciando molto le corone delle ruote a reazione 
destinate a girare nell’ acqua, lasciando ampie le ca- 
mere attorno ad esse, adottando per le turbine ad 
azione delle disposizioni intese a diminuire la resistenza 
dell'aria, anche creando attorno la ruota una pressione 
minore dell’ atmosferica. : 

Noi non dubitiamo punto che, costruendo la tur- 
bina secondo i criteri della buona teoria con uua ac- 
curata lavorazione ed una razionale installazione, si 
possa contare su un rendimento totale minimo del- 
85% e ci auguriamo che tutti i costruttori siano 
presto iu grado di rendere all'industria questo impor- 
tante servigio. 

Ing. G. BELLUZZO. 
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Caldaie e macchine a vapore. 


UTILIZZAZIONE 
DEL VAPORE DI SCAPPAMENTO INTERMITTENTE 
SISTEMA RATEAU. È 


Non sono nuovi i concetti che già in altre occasioni * 
ling. Rateau ha esposto su questo argomento per la rea- 
lizzazione pratica di una nuova idea, scopo della quale e 
l'utilizzazione del vapore di scappamento intermittente delle 
macchine d’ estrazione minerarie o delle motrici riversibili 
per laminatoi, per mezzo di un accumulatore di vapore e 
di una turbina-dinamo posta fra la macchina primaria ed 
un condensatore. 

Uno dei punti sul quale l’Autore insiste di più e la 
probabile combinazione del suo sistema con le condensa- 
zioni centrali, combinazione che, ben lungi dall'essere svan- 
taggiosa all'impiego del sistema, è invece favorevole. 

Una prima applicazione fatta alle miniere di Bruay, 
si riferisce appunto a un tale sistema di condensazione. Osser- 
viamo in primo luogo che gli apparecchi impiegati, accu- 
mulatori e turbine, sono semplicemente interposti fra la 
motrice primaria ed i condensatori, senza bisogno di sensi- 
bili modificazioni agli apparecchi esistenti. 

Nelle figure qui allegate si ha in elevazione e in pianta 
l'impianto come fu eftettivamente costruito. Le diverse 
parti che lo costituiscono sono segnate da lettere, come 
dal seguente specchietto: 


A - Accumulatore di vapore diviso in 3 serbatoi A!, A?, A3. 

V- Tubo d'estrazione pel trasporto del vapore dalla mo- 
trice all'accumulatore. 

T- Turbina a vapore. 

BC-Tubo di condotta del vapore dall’accumulatore alla 
turbina. 

H - Tubo per la condotta eventuale di vapore direttamente 
dalla caldaia. 

G - Espanditore automatico del vapore vergine; si apre 
quando la pressione nell’ accumulatore cade al 
disotto del valore normale regolabile a piacere. 

F, F, - Dinamo a corrente continua direttamente accoppiata 
alla turbina e di alimentazione di una rete di di- 
stribuzione a tre fili. 

E- Tubo di condotta del vapore di scarico della turbina 
ad un condensatore qualunque. 

5 - Valvola automatica di scappamento nell'atmosfera pel 
vapore della motrice principale quando la turbina 
non las3orbe: una valvola speciale permette di 
regolare a volonta la pressione di scarico. 

R - Regolatore molto sensibile permettente variazioni di 
non più del 2 9/, nella velocità malgrado forti va- 
riazioni del carico e della pressione nell’ accumu- 
latore. 

W - Incastellatura di ghisa comune alle due turbine ed 
alla dinamo. 


Il consumo di vapore del gruppo elettrogeno può essere 
ritenuto, a pieno carico, dì 16 a 18 kg. per cav.-ora elettrico, 
misurato ai poli della dinamo. Tale risultato è già soddi- 
sfacente, se sì tien conto del fatto che la macchina lavora 
ad una pressione minore dell’ atmosferica. È però tale con- 
sumo in ogni modo sempre superiore a quello che si avrebbe 
durante le fermate della motrice principale, da una mac- 
china assolutamente indipendente alimentata ad alta pres- 
sione da generatori di vapore propri. Ne segue che quando 
i periodi di fermata sono superiori a quelli di marcia, il 
vantaggio del sistema di cui si tratta si troverebbe sensi- 
bilmente ridotto. 

Ora, benché tale caso sia praticamente eccezionale, Rateau 
indica due sistemì interessanti per ridurre anche in quel 
caso, il consumo di vapore al minimo possibile. Jl primo 
consiste nell’ aggiungere alla turbina a bassa pressione 
un’altra ad alta pressione alimentata da vapore vergine nel 


1 Rerne Indvesteictie, 1903, pag. 141. 
2 Vedi L'Industri:, 1901, pag. 435. 
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periodi di arresto, il corpo a bassa pressione ricevendo al- 
lora il vapore dall’accumulatore nei periodi di marcia della 
macchina d’estrazione e dal corpo ad alta pressione nei pe- 
riodi di arresto. 

Il secondo consiste nell’ elevare semplicemente la pres- 
sione del motore principale. Con ciò si migliorerebbero con- 
siderevolmente le condizioni di marcia ed economiche della 
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turbina, non modificando per nulla le condizioni di funzio- 
namento della macchina d’estrazione. 

E ciò costituirebbe la disposizione di un impianto tut- 
taffatto nuovo. 

Quanto alle applicazioni, l'accumulatore di vapore di cui 
si tratta, darebbe per le acciaierie dei risuliati migliori an- 
cora che per le miniere. 
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Rispetto all' economia che il Sistema considerato porta 
ad ottenere nella produzione della forza elettrica rispetto a 
quella di un impianto elettrico ordinario della stessa po- 
tenza, ma completamente indipendente ed alimentato da 
due caldaie speciali, Rateau dà il calcolo seguente, nel caso 
del ricupero di 500 HP elettrici. Sul costo di primo impianto: 
da 75,000 a 80,000 lire di meno di quello ad impianto indi- 
pendente, cioè circa il 30 °/ di economia su quest’ ultimo: 
sulle spese di esercizio 41,000 lire di economia per anno, sup- 
ponendo il carbone a 11 lire la tonn., e 10 ore sole di funziona- 
mento. Ne risulta che la spesa totale d’impianto viene ad es- 
sere completamente ammortizzata dall'economia realizzata 
sulle spese di esercizio in uno spazio di tempo di circa 
quattro anni per le miniere, e di due anni per le acciaierie. 

Dopo parecchi mesi di esercizio nuove esperienze furono 
ora fatte a Bruay, il valore della depressione raggiungendo 
questa volta 65 cm. di mercurio. In queste condizioni il con- 
sumo di vapore della turbina è risultato, a 3/, del carico nor- 
male, di 18.7 kg. per cav.-ora elettrico, ed il rendimento, il 
rapporto cioè del lavoro elettrico ottenuto all’ energia con- 
tenuta nel vapore di 55 o 

Concludendo, secondo risultati ottenuti da tale modo di 
utilizzazione del vapore di scappamento, sì può ottenere il 
cavallo-ora elettrico con un consumo di vapore, finora per- | 
duto, di circa 18 kg. a pieno carico, corrispondenti ad un 
rendimento del 55 %/, nella tarbina-dinamo. 
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Di più poi Rateau fa osservare che questi risultati sono 
ottenuti con una velocità di rotazione molto bassa e con 
una depressione di soli 65 centimetri di mercurio, il che 
fa sperare risultati migliori aumentando a 70 centimetri, 
il grado di depressione, e crescendo anche poco la velocità 
di rotazione. In tali condizioni il rendimento sarebbe portato 


al 60 9/, ed il consumo di vapore per cav.-ora elettrico ri- 
dotto a soli 12 kg. 


Siderurgia. 


LELETTRO-SIDERURGIA 
«e PER L'ING. G. GARNIER 


colla collaborazione del sig. GRADEWITZ e con relazione su un'intervista col 
signor GIN. 1 


Dopo l’invenzione della macchina dinamo-elettrica 
si possono notare, dice il prof. Borchers, tre periodi 
nello studio e nella pratica dell’elettro-siderurgia. 

Il primo di tali periodi segue la costruzione della 
dinamo Siemens (br. n. 4208 del 1878 e 2210 del 1879). 
Parecchi sono i forni di fusione elettrica a riscalda- 


1 Le mois scientifique et industriel, 1903, N, 43. 
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mento diretto o indiretto coll'arco voltaico. Nel primo 
forno la materia da riscaldare costituiva un polo, e 
un’asta di carbone o di metallo freddo l’altro polo. In 


un altro forno, un arco voltaico doveva esser prodotto . 


fra due poli indipendenti, al disopra del materiale 
da fondere. Un secondo periodo di ricerche sulla pro- 
duzione del ferro per via elettrica, si iniziò circa 
10 anni fa ed è caratterizzato in modo speciale dai 
lavori di Laval, Taussip, Urbanitzky e Fellner. Tale 
periodo però si può ritenere inerte, perché col sistema 
usato si rendeva impossibile di ottenere ferro ed ac- 
ciaio ad un grado di purezza predeterminato. 

È al metallurgista italiano Stassano che si deve 
l'ultimo importante periodo elettro-metallurgico; ma i 
suoi tipi originarii (alio forno elettrico) non sarebbero 
stati suscettibili di alcuna applicazione, se non fossero 
intervenute a modificarli le idee di Héroult, eliminando 
il contatto diretto del metallo cogli elettrodi di car- 
bone, senza però raggiungere ancora un buon risul- 
tato economico, Un processo che, in certi casi, può 
far concorrenza a quelli di Heroult è il processo 
Kjellin e Benedicks adottato alle acciaierie di Gysinge 
(Svezia).* La ghisa greggia da fondere e da affinare e 
posta in un forno fatto ad anello, e costituisce il cir- 
cuito secondario di un trasformatore per modo che la 
corrente elettrica necessaria alla fusione del ferro è 
prodotta per induzione in questo metallo stesso. 

Dopo il processo Heroult sono pure, come vedremo, 
degni di nota i processi Keller, e uno dei sistemi di 
Harmet. Mentre dunque la siderurgia ordinaria domanda 
al carbone fossile, al coke o a prodotti derivati, il calore 
necessario per provocare le reazioni volute fra i di- 
versi corpi messi in contatto, l’elettro-siderurgia ha 
ricorso all’elettricità come sorgente di calore, ha im- 
piegato il cosidetto carbone bianco per sostituire il 
solito cardone nero. 

Prima di passare in rivista la serie dei tentativi 
fatti finora, daremo qualche cenno sui principi generali 
della metallurgia del ferro. 

I minerali di ferro che veramente hanno un valore 
per l'industria, sono degli ossidi o dei carbonati, vale 
e dire la magnetite, l'ematite bruna (se idrata) o rossa 
(se anidra) ed i carbonati. 

Il trattamento di quest’ultima specie e sempre ri- 
condotto a quello degli ossidi per effetto di una cal- 
cinazione preventiva che mette in libertà l'acido car- 
bonico del carbonato. 

Il minerale è sempre accompagnato in un certo 
rapporto più o meno grande, da ganga calcarea o si- 
licea. Ne viene perciò che la prima operazione sarà, 
oltre la riduzione dell’ ossido, l'eliminazione più com- 
pleta possibile della ganga. 

La riduzione, destinata a decomporre l'ossido di 
ferro, sì da liberarne il ferro metallico, è ottenuta dalla 
reazione del carbone o dell’ossido di carbonio colPos- 
sigeno contenuto nell’ossido metallico. Per eliminare 
la ganga bisogna metterla in presenza di un reattivo 
col quale formi un composto facile ad essere isolato 
chimicamente o. fisicamente. Colle ganghe siliciose si 
impiega un fondente calcare, e con quelle calcari un 
fondente silicioso. 

. Il coke impiegato ha un doppio scopo: come 
riduttore e come agente calorifico. L'analisi chimica 
del minerale permette di determinare le proporzioni 
di fondente ‘e di coke necessario. 

Dalla bocca dell’alto forno vengono caricati a strati 
successivi il combustibile, il minerale ed il fondente. 


1 Vedi L'Industria, 1903, pag. 231. 
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I gas caldi ascendendo essicano il materiale e trasci- 
nano con sé l’acqua igrometrica colle sostanze volatili. 
Mano mano che avviene la discesa del materiale, l'ossido - 
metallico trova in presenza di ossido di carbonio che, 
sotto l'influenza del calore, riduce l'ossido di ferro ed 
avvia diverse reazioni. 

S'incontra infine la zona di fusione e quella di 
combustione del carbonio. 

Si raccoglie da ultimo nel erogiuolo, che forma 
la parte inferiore dell'alto forno, della ghisa liquida 
sopra la quale galleggiano le scorie. 

La ghisa cosi ottenuta é di qualità differente a se- 
conda del modo con cui e stata condotta la manovra. 
Essa contiene sempre però in proporzioni più o meno 
grandi del carbonio, dello zolfo, del silicio e del fosforo. 

Non è qui il caso di descrivere e nemmeno di citare 
i differenti metodi attualmente impiegati nella metal- 
lurgia e passiamo perciò subito alla elettro-siderurgia. 

Questa non è ancora entrata nel periodo industriale 
propriamente detto, ma la rapidità dei progressi di 
questi ultimi anni fa prevedere nei paesi forniti di 
energia idraulica, lo sviluppo di acciaierie elettriche, 
il carbone bianco facendo concorrenza anche nella me- 
tallurgia al carbone nero, come in altri rami dell’in- 
dustria. La vita dell’elettro-siderurgia si può dire inti- 
mamente collegata a quella del forno elettrico. 

La maggior parte dei tipi attualmente in uso si 
può ritenere, una derivazione del forno a crogiuolo 
di Siemens e Huntingon o da quello di Moissan. 

Nel forno Siemens, che data fin dal 1879, un cro- 
giuolo refrattario riceveva il metallo da fondere: il 
suo fondo stesso forma uno degli elettrodi, l'altro 
essendo formato da un carbone verticale che attra- 
versa il coperchio: l'arco scocca dunque fra questo 
elettrodo superiore ed il metallo in fusione. Più tardi, 
accorgendosi delle impurità che il carbone abbando- 
nava al metallo, l'inventore sostituì la presa di cor- 
rente superiore, con un elettrodo in rame a circola- 
zione d’acqua pel raffreddamento. 

Il forno Moissan era primitivamente formato da un 
blocco dj calce viva in due pezzi: la parte inferiore 
presentando al suo centro una cavità semielissoidale, 
faceva l’ufficio di crogiuolo; nella parte superiore, che 
faceva da coperchio, era poi aperta una cavità simile. 
Un piccolo canale praticato ad ogni estremo dell'elissoide 
riceveva gli elettrodi di carbonio fra i quali scattava 
Parco che si trovava perciò al disopra del bagno me- 
tallico, e lo riscaldava per irradiazione. 

Nel 1885 i fratelli Cowles costruiscono un forno 
elettrico destinato alla riduzione degli ossidi. Esso é 
composto di un recipiente orizzontale dì materia re- 
frattaria tranne che ad un estremo che, facendo da 
polo, è di materia conduttrice: l’altra estremità del 
recipiente è chiusa da un crogiuolo di grafite che 
fa da secondo polo. La corrente deve adunque at- 
traversare la materia da trattare posta nella capacità 
orizzontale. Per l'avviamento del forno servono due 
elettrodi orizzontali che vanno allontanandosi mano 
mano che la materia trattata aumenta di conduttività. 

Nel 1897 gli stessi Cowles hanno faito brevettare 
un forno ad andamento continuo formato da due 
elettrodi verticali e scanalati di carbone di cui il 
superiore solo è mobile. La materia da trattare di- 
scende da questo, traversa il focolare elettrico ed esce 
dall’elettrodo inferiore. 

Tra questi forni, diremo primitivi, citeremo per ul- 
timo il forno Laval del 1894 che è chiamato alla 
produzione dell’ acciaio. E per resistenza ohmica e 
non per effetto dell'arco che agisce questo forno, il 
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calore necessario essendo prodotto, facendo attraver- 
sare dalla corrente elettrica uno strato di scorie. Il 
costo però di questo sistema è troppo elevato. 

Eccoci ora ai forni indusiriali attuali che, secondo 
il loro modo di riscaldamento, si possono classificare 
come segue: 

1.2 Forni ad arco. Tali forni sono ad uno o due 
elettrodi mobili, ad uno o più archi. Hanno però tutti 
P inconveniente di produrre al punto di emissione 
dell'arco una temperatura eccessiva e poco uniforme. 

22 Form a resistenza che funzionano ad una 
tensione molto minore di quella dei forni ad arco. Si 
possono poi mettere nella stessa categoria i cosìdetti 
forni a resistenza superticiale. 

Tale sistema permette «di utilizzare dei forni di 
grande potenza perché, per una stessa intensità di cor- 
rente basta aumentare la tensione in proporzione alla 
distanza degli elettrodi: i forni Cowles sono di questo 
genere. 

30 Forni che non sono né ad arco nè a resi- 
stenza: vi appartengono i forni del Creusot, di Gy- 
singe, ecc. 

I risultati conseguiti dai diversi inventori possono 
poi essere divisi in due categorie ben diverse: con 
entrambe si è cercato di ottenere, per mezzo del forno 
elettrico, del ferro puro o dell'aeciaio ; ma i primi sono 
partiti dal minerale di ferro greggio, gli altri dalla ghisa 
greguia. 

Passiamo ora in rivista i diversi sistemi comin- 
ciando da quelli ehe trattano la ghisa. 

Accenneremo in primo luogo fra questi il sistema 
Gin e Leleuz col qtiale, dopo aver ottenuto la ghisa 
greggia coi soliti processi, la si fa fondere al cubilot, 
poi la si mette in presenza di un ossido alcalino ter- 
roso, come calce, magnesia o dolomite calcinata. Per 
effetto del calore, l'ossido è ridotto dal carbonio della 
chisa e si può ottenere, grazie ad una dosatura conve- 
niente, del ferro dolce e, come scoria, del carburo di 
calcio. 

Il forno elettrico adottato è quello a resistenza. 
Una costruzione stabile di materie refrattarie circonda 
un crogiuolo metallico mobile, scorrevole, che forma 
la suola costituente il catodo. L' anodo é verticale e, 
traversata la parte superiore della costruzione si im- 
merge nel crogiuolo che scorre al disotto. E poi stu- 
diata una disposizione conveniente per lo scarico dei 
gas prodotti dalla reazione. 

La ghisa greggia e fusa in un cubilot comune 
prima di esser versata nel crogiuolo mobile. Dopo il 
trattamento si versa in una lingottiera il metallo fuso 
da cui le scorie galleggianti vengono separate per 
raffreddamento. 

Pare che M. Gin stia studiando il piano di una im- 
portante acciaieria in Westfalia. In essa l'aeciaio sarà 
fabbricato in forni senza elettrodi, il cui principio fon- 
damentale sarebbe differente da quello attuale. 

Col sistema di Kjellin e Benedichs impiegato nelle 
accialerie di Gysinge serve pure, come materia prima, 
la ghisa greggzia. Caratteristica speciale di questo si- 
stema iniziato nel 1900 € Padozione di un forno senza 
elettrodi a riscaldamento esterno, come già fu esposto 
a pag. 231 del nostro periodico. 

L'aeciaio fornito da tale apparecchio e eccellente. 
Il rendimento del forno si può ritenere di 38 kg. di 
metallo per 24 ore di lavoro e per cavallo di energia. 
Le qualità del prodotto sono tanto speciali che lo fanno 
facilmente distinguere: esso e molto povero di gas. 
L'aeciauio al tungsteno ottenuto con questo sistema dà 
degli eccellenti magneti permanenti. Si possono avere 


poi facilmente degli acciai al nichel, al cromo, al man- 
ganese. 

Quanto al prezzo di vendita si può ritenere con- 
frontabile a quello degli acciai al crogiuolo ordinari. 

Dalle prove microfotograliche degli acciai al cro- 
giuolo di Osterby e di quelli elettrici di Gysinge, ri- 
sulta che l'omogeneità nella struttura è maggiore in 
quest’ultima specie. 

Segue il processo Schneider fondato sullo stesso 
principio di quello di Kjellin, modificato in modo da 
evitare delle perdite di trasmissione della corrente. 
Esso non ha ricevuto però finora nessuna applicazione. 

Eccoci infine ai sistemi introdotti dall’ inventore 
italiano Stassano allo scopo di trattamento diretto del 
minerale per la produzione di ferro o di acciaio. 

Nel processo Stassano si utilizza il calore del- 
Parco voltaico per ridurre gli ossidi e poi fondere il 
metallo ottenuto. Il primo modello di forno (di 100 HP 
forniti da dinamo alla tensione da 50 a 60 volt) pro- 
vato a Roma, e il cui apparente successo portò alla for- 
mazione di una Società per il suo studio, rassomiglia 
nel suo insieme ad un alto forno comune. Il metallo 
fuso si riunisce in un crogiuolo munito di un foro di 
colata; il calore e fornito dall’ arco voltaico scattante 
fra due elettrodi di carbone regolabili a mano e posti 
appena al disopra del crogiuolo. 

Il forno, che é munito di un sistema di chiusura 
analogo a quello degli alti forni ordinari, lascia sfug- 
gire i gas da un canale speciale. 

Allo scopo che la miscela del minerale, carbone e 
fondente non abbia ad opporre una eccessiva resistenza 
all'ascesa di questi gas, si fa subire una preventiva 
preparazione a tale materiale. Dopo aver conveniente- 
mente regolato le proporzioni del letto di fusione in 
minerale, fondente e carbone, si riduce il tutto in pol- 
vere, lo si mescola, e vi si aggiunge dal 5 al 10 °/, di 
catrame. Per compressione si ottengono allora delle 
mattonelle che, ridotte poi in pezzi di 4 o 5 cm., ser- 
vono al carico dell'apparecchio. Si comprenderà facil- 
mente, che tale lavoro di preparazione rende questo 
processo inapplicabile con tornaconto nell'industria. 

. Secondo l’ inventore occorrono 3000 cav.-ora per 
ogni tonnellata di metallo. 

Le esperienze intraprese a Darfo dalla Società di 
studi che già citammo furono interrotte dopo due anni 
per mancanza di capitali. Nei forni di grandi dimen- 
sioni, Stassano credette modificarne la forma generale, 
diminuendo l'altezza, per dar loro l'aspetto di un forno 
a riverbero. 

Nel giugno 1902 fu accordato allo Stassano il bre- 
vetto tedesco e la fonderia reale di Torino ha proget- 
tato di rinnovare le esperienze in proposito. 

i (Continua). 


Eleitromciallurgia. 
PREPARAZIONE ELETTROTERMICA DELL'ACCIAIO, 


Alcune fabbriche francesi di carburo di calcio il 
cui esercizio riusciva perdente per il basso prezzo a 
cui codesto prodotto è sceso, hanno accolto il progetto 
di utilizzare il loro materiale per la produzione del- 
l'acciaio. 

Secondo una relazione di Ch. Bertolus, lo stabili- 
mento Keller, Leleuse e C. a Kerrousse dispone di 
oltre 550 cav., forniti da 4 turbine verticali che muo- 
vono 2 alternatori di 200 kw. e le dinamo eccitatrici. 

I generatori forniscono la corrente a tre diverse 
tensioni. Vi funzionano quattro forni elettrici per la 


L' INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


preparazione di speciali leghe metalliche ed appositi 
forni per la preparazione dei minerali. 

I primi risultati incoraggianti di preparazione del- 
l'aeciaio furono ottenuti con una disposizione ideata 
da Keller con due elettrodi, ma nelle prove successive 
si trovò preferibile impiegarne 4 e 6. Con ciò si ebbe 
il vantaggio di aumentare la quautità di calore e di 
poter sostituire gli elettrodi durante il funzionamento. 

Dapprima si è tentato di ottenere l'acciaio diret- 
tamente in solo forno, ma in seguito si riconobbe che 
l'operazione doveva essere condotta separatamente, 
poichè il minerale deve essere sottoposto innanzitutto 
ad un processo di riduzione, che esige condizioni af- 
fatto diverse di quelle che in appresso si rendono ne- 
cessarie per l’affinamento. Keller ha perciò disposti 
due forni elettrici uno sopra l’altro in modo che la 
ghisa che si ottiene in quello superiore può essere 
convenientemente trattata in quello inferiore. 

Il forno elettrico destinato alla produzione dell’ac- 
ciaio assorbe 375 cav. Nel compartimento superiore si 
trovano due gruppi verticali di elettrodi appaiati. Quelli 
di un gruppo sono interposti parallelamente nella con- 
duttura, mentre gli altri lo sono in serie. 

Questi elettrodi sono racchiusi in un crogiuolo di- 
viso da pareti refrattarie. Il fondo é inclinato e ri- 
corda il forno Martin. Al disopra dello spazio in cui 
avviene la fusione esiste un cilindro murato che con- 
tiene il minerale col carbone e la castina. Il forno in- 
feriore è collocato in modo che possa ricevere il me- 
tallo fuso ed è diviso da una parete mobile. In questa 
fanno capo due elettrodi che possono essere abbassati 
o rialzati col mezzo di apposito meccanismo a mano. 
La bocca superiore del forno è chiusa con una dispo- 
sizione simile a quella di un alto forno. Il regime dei 
diversi forni è regolato con 4 amperometri e 4 volta- 
metri. 

La fusione e la riduzione del minerale incomincia 
al fondo del forno superiore e dopo alcune ore il me- 
tallo si fa colare nel compartimento inferiore che è 
previamente riscaldato e contiene già del metallo fuso. 
Le scorie sì fanno defluire a intervalli regolari in re- 
lazione alla ghisa che si produce e il funzionamento 
si regola in base ad assaggi meccanici come nel pro- 
cesso ordinario. La decarburazione si opera mediante 
aggiunta di ossido di ferro, cioè di un minerale pol- 
verizzato, allorché la quantità di ghisa raccolta è suf- 
ficiente per una colata. 

Il prodotto è di composizione costante poiché riesce 
possibile di mantenere ognora invariate le condizioni 
del forno. La eliminazione del fosforo si ottiene me- 
diante aggiunta di calce. Il termine della decarbu- 
razione si riconosce prelevando opportuni saggi del 
metallo. 

Il funzionamento del forno elettrico può essere 
anche intermittente. Keller crede di essere in grado 


di produrre 15 a 20 tonu. di acciaio in una sol volta. , 


Dalle calcolazioni fatte risulterebbe che occorrono 
2800 kw-ora per ogni tonu. di acciaio e che la spesa 
di produzione sommerebbe a L. 90-100, non includen- 
dovi gli interessi e gli ammortamenti. Le prove di re- 
sistenza dell’acciaio diedero kg. 83.04 per mmq. 

I risultati conseguiti nell’officina di Kerrousse hanno 
convinto Bertolus che la preparazione elettrica del- 
l’acciaio potrà entrare in concorrenza con quella dei 
forni Martin e col trattamento Bessener in ispecie 
negli impianti ove il costo della energia elettrica e 
inferiore a L. 50 per kw.-anno di 8400 ore. 

g. 
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Elettrochimicrt. 
ELETTROIMSI IGNEA DEI SOLFURI METALLICI. 


James Swinburne ! si propone di scindere 1 solfurì me- 
tallici nei loro componenti sotioponendoli all’azione della 
corrente elettrica dopo di averli fusi in un bagno di clo- 
ruri metallici riscaldato ad alta temperatura. Dapprima av- 
viene la scomposizione del cloruro e si libera del cloro, il 
quale reagisce col solfuro ponendo in libertà lo solfo e con- 
vertendo il metallo in cloruro. 

Come esempio di codesto processo, che sarebbe di ap- 
plicazione generale, l’autore accenna alla estrazione dello 
solfo dalla galena in un bagno di cloruro di piombo. Il cloro 
che si rende libero attacca in questo caso il minerale che 
si trova all'anodo e forma del cloruro di piombo spostando 
lo solfo. Al catodo si deposita del piombo metallico, mentre 
lo solfo si riduce in vapore e può essere condensato. 

Secondo l'autore la «lisposizione più conveniente per 
questa elettrolisi consisterebbe nel valersi di un metallo 
fuso come catodo, al disopra del quale si troverebbe il clo- 
ruro ed il solfuro del "metallo che si vuole estrarre, ricor- 
rendo a catodi di carbone i quali dovrebbero trovarsi in in- 
timo contatto col minerale ridotto in polvere finissima. La 
temperatura alla quale deve essere riscaldato il bagno varia 
a seconda della volatilità del cloruro metallico che sì im- 
piega e oscilla in generale fra 550° a 650° C. 

g. 


Materiali da costruzione. 
LE EFFLORESCENZE SALINE DEI LATERIZI. 


Il dott. Maekler ? ha esposti al Congresso dei fabbri- 
canti tedeschi di laterizi, cemento e calce i risultati delle 
ricerche che ha istituite sui mattoni che si impiegano nelle 
costruzioni di Berlino, allo scopo di indagare le cause che 
provocano le eftlorescenze saline ed i mezzi per combatterle. 
Le analisi eseguite mostrano che la quantità dei sali solu- 
bili che vi sono contenuti non è trascurabile e che vi hanno 
mattoni che conservano la loro superficie pulita ancorchè 
non ne siano privi. Da ciò sembra che non è soltanto alla 
presenza dei sali che sì deve codesto difetto, ma che devono 
concorrere altri fattori che non sono bene precisati. 

L'autore ha esaminati i mattoni di 17 fornaci i cui pro- 
dotti non furono mai protestati. Mantenendo umidi con 
acqua distillata i campioni scelti fra quelli poco cotti dì 
confronto ai cotti mediocremente e troppo cotti, osservò che 
soltanto i mattoni di 3 fornaci presentavano eftlorescenze. 
In un caso ciò si verificava per tutti ì gradi di cottura e 
negli altri due soltanto coi mattoni poco cotti. 

Il contenuto dei sali oscillava fra 0.1369 e 1.1021 9/,. Nel 
campione poco cotto, che si ricopriva di un velo salino, la 
quantità dei sali trovata fu 1 9/, ció che equivale a gr. 30 
per ogni mattone del peso di 3 kg. Le efflorescenze si eb- 
bero anche in presenza di 0.9 °/, di sali, ma per contro 8i 
mantennero privi altri campioni con 1.05 9/,. 

Gli assaggi eseguiti sui prodotti di eguale natura ma 


cotti con intensità diversa dimostrarono che la quantità dei 


sali che cedono all'acqua decresce coll'aumentare della tem- 
peratura di cottura. 

Per escludere il dubbio che le ditferenze osservate nel 
contenuto di sali avessero origine dall’ ineguale natura del- 
l'argilla impiegata e per dimostrare che i solfati sono scom- 
posti durante la cottura, furono mescolate ad arte quantità 
equivalenti di gesso, solfati di magnesia e di soda ad un'ar- 
cilla della quale si ottenevano ognora mattoni non soggetti 
a manifestare le eftlorescenze e per assicurare l'azione ri- 
ducente delle tiamme fulieginose vi si mescolò del carbone 
polverizzato. La cottura fu eseguita entro crogiuolo riscal- 
dato nei limiti soliti di temperatura e nei prodotti ottenuti 
fu determinata la quantità dei solfati esistenti. I risultati 
provano che a temperatura elevata la quantità dei sali di- 


1 Patente germanica, N. 134734, 
2 Tonindustrie-Zeitung, N. 20, 1903, pag. 325. 
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minuisce, anche laddove la porosità di alcuni mattoni troppo 
cotti non differisce di molto di quella dei poco cotti. La 
proporzione dei sali si è ridotta a !/, nei éampioni la cui 
porosità era scesa a meta di quella dei mattoni poco cotti. 
Ulteriori prove dimostrarono che in determinate condizioni, 
ed eguale tenore dei sali, vi hanno laterizi a struttura assai 
compatta che manifestano efflorescenze, mentre altri più po- 
rosì rimangono privi. 

Nei mattoni delle fornaci di Berlino, il solfato di calcio 
rappresenta l’elemento prevalente fra i sali solubili, mentre 
i rapporti fra il solfato di magnesia e quello di soda sono 
soggetti a variare sensibilmente. Data la maggiore solubilità 
che questi ultimi presentano il dott. Maekler ammette che 
è specialmente a questi che si deve rivolgere l’attenzione 
e crede trovarne la prova nel fatto che i mattoni che si ri- 
coprono di sali, con un contenuto debolissimo di questi, 
sono precisamente quelli nei quali prevalgono i solfati di 
soda e di magnesia. Mentre vi hanno laterizi non soggetti 
alle efflorescenze con 0.89/, di solfato di calcio, bastano 0.03%, 
di sali facilmente solubili per indurle. g. 


Risultati analitici 
ed assaggi industriali. 


GLI INDICATORI COLORATI 
PER LE ANALISI ALCALIMETRICHE 
| E ACIDIMETRICHE. 


Non pochi sono i prodotti chimici il cui valore com- 
merciale viene dedotto in base ad assaggi che esigono l'im- 
piego di materie coloranti la cui sensibilità può intluire sui 
risultati dell'analisi. E perciò a desiderarsi che vengano im- 
piegati indicatori di eguale natura non solo dai chimici 
delle fabbriche ma in tutti i casi laddove si tratta di con- 


trollare i prodotti che i fabbricanti garantiscono in base ad | 


un procedimento determinato d’analisi. : 

Al IV Congresso internazionale di Chimica applicata a 
Parigi venne rilevata la necessità di una intesa a questo 
riguardo e fu incaricata una speciale Commissione perchè 
concretasse le proposte da presentare al prossimo Congresso 
di Berlino. Il prof. G. Lunge del Politecnico di Zurigo, quale 
relatore, desidera che le conclusioni che egli ha già pubbli- 
cate nel 1900, siano esaminate per tempo affinché l'accordo 
non sì faccia ulteriormente attendere. 

Non vi ha dubbio che sarebbe preferibile di consigliare 
un solo indicatore, per tutti i casi e che potesse occupare il 
posto serbato per tanti anni al tornasole. L’ abbandono di 
questo trova ragione in ció che non trattasi di un prodotto di 
uniforme composizione e perciò non sì ha alcuna garanzia 
che otfra ognora la stessa sensibilità. Il colore del 5ornasole è 
variamente influenzato dagli acidi deboli e per conseguenza 
8e vi è acido carbonico deve essere espulso mediante pro- 
lungata ebollizione, la quale pregiudica l’esattezza della de- 
terminazione per ettetto della corrosione che i recipienti di 
vetro subiscono. Vi hanno casi in cui la presenza di taluni 
acidi deboli, che non possono essere previamente eliminati, 
rende incerta anche la determinazione degli acidi energici. 
Cio vale ad esempio quando trovasi presente l’acido solfo- 
roso. La facile alterabilità del tornasole non perinette di 
valersene quando le soluzioni contengono agenti ossidanti 
e la colorazione violetta che induce non può servire assolu- 
tamente quando trattasi di titolare soluzioni che otfrono il 
colore complementare, come accade per gli olii gialli e ver- 
dastri, e perciò si comprende come convenga ricorrere ad 
altre materie coloranti. 

È ormai esclusa la possibilità che si possa trovare un 
indicatore che soddisti a tutti gli usi dell'acidimetria e del- 
l'alcalimetria, poiché l'esperienza ha provato che le materie 
coloranti, che si rivelano assai sensibili per le basi più de- 
boli non lo sono egualmente per un eccesso piccolissimo di 
un acido debole e viceversa. Si rende perciò necessaria Va- 
dozione di un indicatore speciale sensibilissimo per le basi 
e gli acidi deboli e di un altro che sia influenzato soltanto 
dalle basi e dagli acidi energici. 

La fenolftaleina, che e gia largamenie impiegata nei la- 
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boratori viene proposta dall’accennata Commissione per tito- 
lare gli acidi organici e l’ aranciato metile per quelli mine- 
rali. Quest’ ultima materia colorante conosciuta anche sotto 
il nome di eliantina non è intluenzata che dagli acidi ener- 
gici, ma permette di titolare anche alcuni acidi minerali 
piuttosto deboli (SO, e Ph O, H4) poiché il cambiamento di 
tinta avviene quando una delle basicità è saturata. Colla 
soluzione titolata di soda o di potassa si possono perciò 
titolare gli acidi solforico, cloridrico, nitrico, solfuroso, fosfo- 
rico, ecc. anche in presenza di acido carbonico, di acido sol- 
fidrico, salicilico, ecc. e del pari determinare il titolo della 
soda e della potassa a freddo ciò che permette di realizzare 
una grande economia di tempo. 

I vantaggi che offre l aranciato metile furono già rile- 
vati nel 1887, in questo stesso giornale dal prof. E. Rotondi! 
e perciò devesi supporre che l’abbandono del tornasole non 
sulleverà eccezioni. Vuolsi però osservare che il nuovo indi- 
catore non è privo di qualche inconveniente. 

Si rimprovera infatti la impossibilità di valersi dell'acido 
ossalico come soluzione titolata, ma a ciò si rimedia ricor- 
rendo all’acido solforico. 

ll passaggio dal giallo chiaro al rosa, non è così nitido 
e facilmente percettibile di quello che si ha col tornasole e 
colla fenolftaleina ed a questo riguardo il prof. Lunge as- 
sicura che non torna difficile educare l'occhio a seguire il 
cambiamento di tinta poiché se l'aranciato non é in troppa 
quantità basta una goccia di acido !/; N oppure due di */,, N 
per indurre una colorazione rosea. Non é che operando & 
caldo e in presenza di quantità eccessiva di materia colo- 
rante che non riescono sensibili i cambiamenti, E bensi 
vero che l'aranciato non puó trovar impiego per le soluzioni 
colorate, ma ció vale anche per gli altri indicatori. | 

Pur riconoscendo che alla luce gialla del gas o delle 
lampade di petrolio é di difficile impiego, devesi tener conto 
che non é influenzato dalle lampade &d arco e da quelle 
Auer. Non é che per le persone dotate di una speciale inet- 
titudine a percepire determinati colori che l’ aranciato me- 
tile non conviene, ma nelle condizioni ordinarie gli altri in- 
dicatori proposti non presentano alcun vantaggio. Dalle 
prove comparative fatte nel laboratorio del prof. Lunge ri- 
sulta che anche il paranitrofenolo che da taluni viene pre- 
ferito non fornisce risultati che giustificano la sua adozione. 

La Commissione incaricata dello studio degli indicatori 
sì riserva di compilare indicazioni speciali per quei casi nei 
quali le materie coloranti ora suggerite devono essere 80- 
stituite da altre. g. 


Infortuni del lavoro. 


ASSOCIAZIONE FRA GLI INDUSTRIALI D'ITALIA 
PER PREVENIRE GLI INFORTUNI SUL LAVORO. 


Dalla Relazione del Consiglio d'Amministrasione to- 
gliamo quanto seque: 


Come vi abbiamo detto, l'Associazione si è notevolmente raf- 
forzata, diffatti: 


Ditte Stabilim. Operai Tasse annue 
Al 1° Gennaio 1902 contavamo 1461 2313 305509 L. 62446.20 
Al 31 Dicembre 1902 1175 2613 322881 n 73166.40 
Aumenti nell’anno . . . . . 311 330 173715 n 10720.20 
Nuove adesioni col 1° Gen. 1903 239 313 22166 = no 7429.90 
Stato compless. al lUmagg.1903 1985 3017 361216» 79929.15 


Pel corrente anno abbiamo avuto dal Ministero d'A. I. e C. 
l’incarico di far ispezionare e di riferire intorno a 750 stabili- 
menti esistent: nelle provincie Venete e Calabresi e per la mag- 
gior parte non inscritti nella nostra Associazione. 

Nella decorsa annata venne completata la pubblicazione del 
Manuale risguardante la prevenzione degli infortuni dovuti alle 
macchine por la lavorazione del legno, dando particolare sviluppo 
alle istruzioni riflettenti quei tipi di macchine che si trovano in 
moltissimi stabilimenti e che, essendo destinate a lavori sussi- 
diari all industria principale, sono spesso installate con insufti- 
ciente cura e mantenute ed usate da persone poco competenti. 


1 L’Industria, vol. I, pag. 158. 
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Convinti che anche le più recenti pubblicazioni del genere 
apparse all’estero, hanno una scarsa utilità pratica perchè quasi 
tutte si limitano a passare in rivista quanto l’ingegnosità umana 
ha imaginato per allontanare le possibilità di pericolo, senza 
curarsi di discuterne la pratica applicabilità ed il grado di effi- 
cacia, presentando disegni schematici e prospettici che, ponno 
servire a dare un'idea dell'apparecchio protettore, ma non a pre- 
cisarne le modalità costruttive che hanno tanta importanza sui 
risultati che se ne devono attendere — si è creduto di far opera 
buona e più pratica cominciando ad esaminare ogni disposizione 
ed ogni apparecchio con severo e coscienzioso spirito critico af- 
fine di non ingombrare la nostra pubblicazione (destinata a per- 
sone che cercano consigli sicuri) con prodotti di cervelli squili- 
brati e deficienti di senso pratico, e limitandosi ad illustrare con 
disegni chiari, redatti in forma costruttiva, disposizioni ed appa- 
recchi semplici dei quali si aveva avuto campo di accertare bene 
la praticità e la efficacia, e facendo poi seguire particolareggiate 
istruzioni risguardanti le norme da osservarsi per ottenere una 
buona installazione, per adattare ciascuna macchina ai diversi 
lavori ai quali può prestarsi, e per assicürare che la sua manu- 
tenzione venga fatta in modo da ottenere, insieme ad una buona 
produzione, la sicurezza di chi ne usa. 

Essendosi esaurita la pubblicazione risguardante le norme 
di sicurezza da seguirsi negli Impianti elettrici, si trovò neces- 
sario, nel provvedere ad una ristampa, di dare maggior sviluppo 
alla parte risguardante le precauzioni da segnirsi nel servizio 
delle condutture ad alta tensione ed a quella riflettente le cau- 
tele da aversi nella posa e nella protezione delle condutture te- 
legrafiche e telefoniche che attraversano od accompagnano le 
condutture aeree ad alta tensione. 

Diversi gravi infortuni avvenuti recentemente in conseguenza 
di trascurate installazioni, avevano dimostrata l’ assoluta neces- 
sità di preoccuparsi seriamente di questa grave questione. 

Nello scorso anno furono fatti interessanti esperimenti nello 
Stabilimento della Società Italiana per l’ Industria dei tessuti 
stampati sopra un nuovo tipo di montacinghie (brevetto Heurtier) 
del quale la Ditta Pomini di Castellanza ha acquistato il diritto 
di esclusività di fabbricazione per l’Italia. 

È questo un apparecchio fisso che serve egregiamente tanto 
per montare quanto per buttar abbasso le cinghie durante il moto 
e che può essere maneggiato con facilità e con tutta sicurezza 
anche da persone inesperte. Tale apparecchio rassomiglia, nelle 
sue linee generali, ad un porta-cinghia Biedermann, ma è com- 
pletato con un sistema di leve articolate destinate ad operare lo 
spostamento e la montatura della cinghia, leve che si manovrano 
con quella stessa facilità e sicurezza colla quale si manovra un 
ordinario congegno spostacinghia. 

Negli impianti di nuove trasmissioni questo apparecchio tro- 

verebbe vantaggiosissima applicazione in tutti quei posti in cui 
occorre di collegare due tronchi di trasmissione a mezzo di cin- 
ghia su puleggia fissa e folle. Questo apparecchio che verrebbe 
installato a posto e luogo della puleggia folle e del relativo devia- 
cinghia, non porterebbe una maggiore spesa, mentre presente- 
rebbe il grande vantaggio di assicurare completamente le condi- 
zioni di riposo, di eliminare qualsiasi manovra a mano della 
cinghia in moto od in contatto con organi in moto, di permettere 
di fare, con tutta sicurezza, le operazioni di giunzione, accorcia- 
mento, ecc. e di poter lasciar eseguire, anche da un ragazzo, la 
montatura e smontatura della cinghia durante il moto, senza 
fargli correre ombra di pericolo. 
l È veramente da augurarsi che tutti indistintamente i nostri 
industriali abbiano a meditare la benefica influenza che lo svi- 
luppo del tecnicismo della prevenzione è destinato ad avere non 
soltanto sul miglioramento delle condizioni di sicurezza e di be- 
nessere dei lavoratori, ma anche sul conseguente necessario al- 
leggerimento delle spese di assicurazione, perchè abbiano a dare 
tutto il loro fidente e convinto appoggio a quegli istituti d'assi- 
curazione che hanno compreso il gran bene che deriverebbe ai 
padroni ed agli operai, associando sempre al concetto umanitario 
di soccorrere il colpito da infortunio quello ancora più elevato 
e più salutare di proteggerlo contro la possibilità di disgrazie. 

In colloqui avuti con industriali tedeschi e nella visita di 
alcuni stabilimenti delle provincie renane, il nostro Direttore 
ha constatato come in Germania l'assicurazione sia intimamente 
legata alla prevenzione e come gli industriali siano convinti della 
opportunità, anzi della necessità, di questo indissolubile connubio. 

Difatti l’organizzazione germanica dell’ assicurazione degli 
operai contro gli infortuni (che, come da noi, è a tutto carico dei 
padroni) è caratterizzata dal fatto che essa è osercitata dalle As- 
sociazioni professionali dei padroni, i quali si trovano quindi di- 
rettamente ed in modo efficace interessati alla prevenzione degli 
infortuni. 

Fu fidando in tale benefico risveglio delle attività private che 
il legislatore tedesco diede alle corporazioni professionali (Berufs- 
genossenschaften) non soltanto il diritto di pubblicare i regola- 
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menti preventivi e di avere degli agenti incaricati di sorvegliare 
l attuazione delle misure di sicurezza, ma ben anco il diritto di 
applicare delle pene pecuniarie ai trasgressori, inscrivendo gli 
stabilimenti negligenti in una classe di rischio più elevata e au- 
mentando la loro quota di contributo nella ripartizione delle spese 
in fine d'esercizio. 

La forma di mutualità data all'Assicurazione ha dovunque 
enormemente giovato a far sviluppare i provvedimenti preven- 
tivi ed a convincere della loro reale efficacia anche quelli che, 
prima d'averne constatati i benefici economici, ne erano poco 
persuasi. 

Il nostro Direttore è intervenuto al primo Congresso Nazio- 
nale di Chimica applicata che si è tenuto in Torino nel settembre 
dello scorso anno atline di assistere alla discussione di due temi 
risguardanti l'igiene di alcune fabbricazioni e confezioni speciali 
che erano stati proposti dal nostro Presidente, e cioè: 

1.2 Quali apparecchi e quali processi permettono di ottenere 
la più perfetta condensazione dei vapori acidi che si sviluppano 
nelle fabbriche di acidi minerali e perfosfati ? 

2, Quali provvedimenti sono da adottare per sottrarre dalle 
emanazioni nocive gli operai adibiti alla stampa e tintura del 
cotone in nero di anilina? 

Su entrambi i temi riferi al Congresso il prof. Giuseppe Gia- 
noli ed il Congresso approvò le conclusioni alle quali il Relatore 
era venuto. 

Il primo problema venne limitato stabilendo che esso doveva 
riguardare non i mezzi atti a raggiungere la maggior possibile 
condensazione dei vapori e dei gas acidi che si svolgono nella 
fabbricazione, perché questi sono già necessariamente usati dal- 
l'industriale per ragioni di tornaconto, ma doveva limitarsi ad 
indicare i mezzi atti a trattenere i vapori acidi, che d'ordinario 
sfuggono diluiti in grande volume di gas inerte, ma che tuttavia 
recano danno alla salute di chi deve stare in quell'atmosfera, al 
vicinato ed alla vegetazione delle campagne adiacenti. 

Discusse le difficoltà pratiche che si oppongono all’ adozione 
dei provvedimenti prescritti dalla legge inglese; il Relatore con- 
chiuse che, quando si disponga di torri di condensazione di con- 
veniente ampiezza e di condotti con spazi liberi ben proporzio- 
nati, si ponno condensare gli acidi solforoso, solforico, nitrico e 
fluoridrico in modo da eliminare ogni inconveniente tanto col 
riempimento di coke metallurgico, quanto di mattoni alternati 
ed anelli di grés, quali si usano nel maggior numero di fabbriche 
italiane, quando nel regime degli apparecchi si provochi in seno 
alla corrente la formazione di una rugiada, immettendovi a caldo 
del vapor d'acqua e raffreddando poi la miscela nel suo percorso. 
(Norme Schlósing). 

Più gravi difficoltà si incontrano per la condensazione del 
fluoruro di silicio, che si sviluppa nel trattamento dei fosfati 
minerali, a causa dell’azione corrosiva che questo gas esercita 
sui materiali delle torri ed alle ostruzioni a cui dà luogo la si- 
lice che abbandona, reagendo coll'acqua. — A giudizio del Rela- 
tore la disposizione di migliore efticacia si è quella ideata da 
tempo dalla Ditta Sessa e Cantù di Milano e che consiste in una 
o più torri a sezione quadrata o rettangolare nelle quali sono 
disposti dei piani inclinati che obbligano il getto d’acqua, che 
cade dalla sommità, a dividersi in altrettante lame attraverso alle 
quali la corrente di fluoruro di silicio deve urtare, trascinata dal 
movimento discendente dell’acqua o forzata in direzione contraria 
da un ventilatore. 

Riguardo al secondo tema, il Relatore, dopo aver osservato 
che fino ad ora l'impiego degli alcaloidi del catrame (fenilammina 
e toluidine) non hanno dato luogo ad inconvenienti seri nei ri- 
guardi della salute degli operai, fece voti perchè venga abban- 
donato l’uso degli stenditoi e camere d’ossiduzione accessibili alle 
persone e perchè venga generalizzato l’uso delle camere chiuse 
nelle quali le fibre tessili si muovono meccanicamente, giacchè 
la più esatta conoscenza, che ora si ha, delle condizioni in cui il 
nero di anilina si produce, permette di valersi senza difficoltà di 
questi apparati meccanici di ossidazione, i quali soddisfano ai re- 
quisiti richiesti da una lavorazione economica e sottraggono l'ope- 
raio alle emanazioni che irritano gli occhi ed esercitano indub- 
biamente azione dannosa sull'organismo. 

Nei primi del decorso novembre il nostro Direttore ha preso 
parte alle adunanze tenute dall'A. E. I. in Torino quale membro 
della Commissione per la compilazione delle Norme di sicurezza 
per gli impianti elettrici. Le difficoltà di conciliare le diverse 
tendenze e quella ancora più grave di stabilire norme che non 
abbiano da vincolare il libero sviluppo dell'industria elettrica 
ed a trovarsi presto in contrasto con esigenze tecniche create dal 
continuo e rapido progresso che essa va facendo, rende il com- 
pito assai laborioso, e pur essendo in tutti i membri della Com- 
missione concorde i} proposito di limitarsi a dettare regole ge- 
nerali riflettenti principalmente i riguardi da aversi per garantire 
l'incolumità delle persone e delle cose, pur tuttavia non è dato 
ancora precisare quando il lavoro potrà essere compiuto. 
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In seguito alle relazioni fatte dai nostri Ispettori intorno 
alle larghe e razionali misure di sicurezza e di igiene attuate in 
stabilimenti sociali, abbiamo trovato doveroso di conferire anche 
quest'anno delle medaglie d'oro di benemerenza. 

Nel conferimento di queste medaglie abbiamo seguito il si- 
stema indicato in precedenti deliberazioni vostre di interpellare 
le Ditte che si erano distinte perchè designassero le persone alle 
quali tale onorificenza dovesse essere assegnata. — Avendoci le 
Ditte risposto che dell’attuazione di questi provvedimenti si erano 
occupate le stesse persone che avevano la direzione dell’azienda, 
abbiamo creduto di dare alle Ditte questo attestato di beneme- 
renza di quanti si interessano al migliorariento delle sorti dei 
lavoratori. 

Le Ditte che additiamo al vostro plauso sono le seguenti: 

1. Carsana e C., di Ponte San Pietro. — 2. Colombo Siro, per 
gli stabilimenti di Bosisio, Fornovo e San Colombano. — 8. Du- 
montel G. e Fils. — 4. Pacchetti C. e C., di Milano. — 5. Niggeler 
e Kupfer, di Capriolo. — 6. Riva e Monneret, di Milano. — 7. Rossi 
Francesco, di Arsiero. — 8. Sigg e Keller, specialmente per gli 
stabilimenti di Codogno e di Castello. — 9. Wenner Roberto, di 
Scafati. — 10. Wild e Planta, di Prasco. 


Notizie. 


Utilizzazione industriale del Canale Giuliari. — 
È ultimato il progetto dell'ingegner C. Paolo Milani per la 
utilizzazione del Canale Giuliari, che ha lo scopo di utiliz- 
zare, con 40 metri cubi d’acqua dell'Adige, un salto di m. 10,50, 
sviluppando un forza teorica di cinyuemilaseicento cavalli 
dinamici. Si utilizzeranno le splendide bocche di presa e circa 
4 km. del vecchio canale Giuliari, e con un nuovo tronco 
di 4 km. le acque ritorneranno nell'Adige alle bocche di 
Sorio nel Comune di San Giovanni Lupatoto. Questa nuova 
utilizzaziono industriale dell’Adige, che, secondo le ultime 
misurazioni di portata eseguite dal Regio Ufficio del Genio 
Civile di Verona, rappresenta la massima utilizzazione della 
forza idraulica disponibile in questo tronco, oltrechè ser- 
vire in parte ad interessi privati, riguarda molteplici ser- 
vizi pubblici, perché, coll'energia sviluppata, saranno azio- 
nati i tram cittadini, sarà provveduto alla illuminazione 
elettrica della città, al prosciugamento nelle Valli Grandi 
Veronesi, ed alla trasformazione in elettrica della trazione 
& vapore delle varie ferrovie economiche, che mettono capo 
& Verona, nonché a fornire la forza alle officine ferroviarie 
di Porta Vescovo. Il nuovo canale si presterà pure a favo- 
rire la navigazione fluviale, congiungendo Verona al mare 
col mezzo del Nuovo Busse. 


Derivazioni d'acqua ad uso industriale, — La Pre- 
fettura di Novara ha concesso facoltà alla Società italiana 
delle Strade ferrate del Mediterraneo, concessionaria della 
costruzione e dell'esercizio della linea ferroviaria da Domo- 
dossola ad Iselle, di aumentare la derivazione d'acqua dal 
torrente Diveria, in territorio del Comune di Varzo, per forza 
motrice, per illuminazione elettrica e per qualunque altro 
uso necessario alla costruzione della suddetta linea. 

— Il signor Marco Picchetto ha presentato domanda alla 
Sotto-prefettura di Biella per ottenere la rinnovazione della 
concessione di derivazione d’acqua dal torrente Chiebbia, in 
Chiavazza, originariamente concessa a Stefano Zanotti, e 
per una nuova derivazione in sponda destra dello stesso 
torrente, a monte della prima. 

— La Prefettura di Treviso ha accordata facoltà alla 
ditta Emilio Lebreton fu Camillo di riunire tutta l’acqua, 
di cui sono investiti i due opifici di proprietà della Ditta 
sul canale principale del fiume Melma, l’uno e l’altro sul 
ramo secondario dello stesso nel territorio comunale di Car- 
bonera, allo scopo dì animare un unico opificio per la pro- 
duzione di ghiaccio artificiale e sviluppo d’energia elettrica, 
agsiuntavi la fabbricazione dei contatori di gaz ed affini. 


It sale per usi industriali. — L' Unione Saponiera 
Italiana ha teste votato il seguente Ordine del giorno: 

« La U. S. L, ritenuto che in Francia le fabbriche di 
saponi ritirano dallo Stato il sale al prezzo di costo; 
ritenuto che in Italia talune lavorazioni saponiere sono 
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interdette dall'elevato prezzo del sale, con grave danno del- 
l'economia nazionale ; ritenuto che il sapone rappresenta un 
consumo di prima necessità, e che uno sgravio sul sale, ri- 
percuoterebhe un minor costo del prodotto, fa voti che al 
fine sopratutto di porre l’ industria saponiera italiana nelle 
condizioni di concorrenza delle fabbriche dell’estero, la fab- 
bricazione dei saponi sia annoverata tra quelle che hanno 
il sale al prezzo di costo, e mentre raccomanda il presente 
voto all'on. Ministro delle Finanze, dà mandato alla propria 
Presidenza, perché in relazione agli articoli 45 e 46 del Re- 
golamento sulla vigente legge delle privative sali e tabacchi : 
ed all'infuori anche del progetto per lo sgravio del sale com- 
mestibile, presenti all’ uopo formale ricorso ai competenti 
Dicasteri superiori n. 


In materia d'illuminazione. — Pendeva da vario 
tempo un’importante causa fra le ditte De Bartolomeis, Mo- 
reno e il Comune di Alba a proposito della concessione per 
la illuminazione di detta città. Pretendeva la ditta De Bar- 
tolomeis che il Comune fosse tenuto a garantirle l’esclusività 
per qualunque sistema d’ illuminazione fino al termine del 
suo contratto (1911), e a far rimuovere l'impianto di luce 
elettrica eseguito dalla Ditta Moreno in forza di decreto 
prefettizio in base alla legge del luglio 1894 sulle trasmis- 
sioni dell’energia elettrica. La vertenza ha passato tutti gli 
stadi di giurisdizione e finalmente il Supremo Collegio di 
Torino ha ora rigettato in ogni parte il ricorso della Ditta 
De Bartolomeis, concessionaria del gas-luce, contro la sen- 
tenza della Corte d’Appello di Milano, favorevole al Comune 
el alla Ditta Moreno, proprietaria dell'officina e conduttura 
per distribuzione di luce elettrica. La sentenza costituisce 
massima nella specie assieme ai giudicati uniformi della 
Cassazione fiorentina. 


I dazi doganali marittimi. — Nella prima decade di 
maggio per dazi doganali e marittimi si sono introitate 
L. 7,200,000 con una differenza in più di L. 200,000 del cor- 
rispondente periodo dell’esercizio precedente e durante l’e- 
sercizio sino a tutto il 10 maggio gli introiti furono di 
L. 236.700,000 con una differenza in più di 19,600,000. Il grano 
importato nella decade fu di tonnellate 87,878 con una dif- 
ferenza in più di tonnellate 9648. Durante l’esercizio fu di 
tonnellate 1,052,127 con una differenza in più di tonn. 273,202. 
Il granoturco importato nella decade fu di tonn. 12,536 ; du- 
rante l'esercizio fu di tonnellate 239,088 con una differenza 
in più di tonnellate 112,903. Lo zucchero importato nella de- 
cade fu di quintali 58,929 con una differenza in meno di 
quintali 135,109. Secondo l’analisi delle entrate dei diritti 
marittimi e doganali dal 1° luglio a tutto marzo scorso 8i 
importarono ettolitri 40.547 di spiriti contro 31,011 del cor- 
rispondente periodo dell'esercizio precedente: quintali 576,352 
di petrolio contro 700,070; quint. 126,966 di catfè contro 160,622; 
quintali 1,109,672 di cotone greggio contro 1,560,656. 


Commercio italo-americano. — La Camera di com- 
mercio italiana in New York comunica i seguenti dati sta- 
tistici ufficiali sull'andamento del commercio fra l'Italia e 
gli Stati Uniti. L'importazione di prodotti italiani negli 
Stati Uniti, durante il mese di marzo dell’anno corrente, è 
asceso a dollari 3,033,154, contro dollari 3,053,947 nel marzo 
del 1902. In marzo l importazione di seta greggia e seterie 
dall Italia è stata di dollari 1,425,482 contro dollari 992,471; 
quella di latticini italiani è ascesa a dollari 69,539, contro 
dollari 56,961; quella di agrumi italiani a dollari 218,134, 
contro dollari 252,910; il valore dei vini italiani importati 
nel detto mese è stato di dollari 70,148, contro doll. 43,579 
nel marzo 1902. L’importazione dagli Stati Uniti in Italia, 
durante lo stesso mese di marzo è stata di dollari 3,349,111, 
mentre nello stesso mese del 1902 era stata di doll. 2,543,989. 


Per le riforme alle « Trades Unions ». — A Londra 
alla Camera dei Comuni era stato presentato un disegno di 
legge per rendere civilmente responsabili degli scioperi le 
Trades Unions. La Camera in seconda lettura, respinse la 
proposta con 246 voti contro 220. . 
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. Nuove Ditte industriali. 


Ozieri (Sassari). — « Societa industriale Logudoro » 
per l’ impianto di molino idraulico ed a gas povero. Capi- 
tale L. 40,000, in 400 azioni da L. 100. 


Pavia. — « Torti Giovanni ». Società fra i signori Gio- 
vanni Torti, responsabile, e Costanzo Cazzani, accomandante, 
per l’esercizio di fonderia da ghisa ed affini. Capit. L. 200,000. 
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Privative Industriali 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 22 al 28 Febbraio 1903. 


(Gli attestati numeri 191-220 del Vol. 164 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 25; 
i numeri 221-250 il giorno 28). 


( 1l numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 164/491, 65242, Garolla Pietro 
Giuseppe, a Limena (Padova) « Pigiatrice e sgranatrice da uva ed arieggiatrice del 
mosto z richiesto il 25 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della priv. 65/318, 
rilasciata il 30 gennaio 1893, per anni 2 dal 30 settembre 1592, gia prolungata con 
attestati 73/77, 89/461, 132/107, 147/167. 

164/232, 63640, Harris Gilbert, a Cheddar (Inghilterra) « Perfezionamenti negli 
apparecchi per scavare le patate » richiesto il 13 maggio 1902, per 1 anno. 

11. Alimenti e bevande diverse. — 164/194, 05250, De Crescenzo Domenico 
fu Federico, a Napoli « Apparecchio per macinare il caffe e farne l'infuso in modo 
da utilizzare tutta l'essenza aromatica » richiesto il 29 settembre 1902, prolunga- 
mento per 1 anno della privativa 147/175, rilasciata il 25 gennaio 1902, per 1 anno 
dal 30 settembre 1901. 

164/197, 65260, Oggioni Camillo, a Milano « Caramelle e zuccherini al lattosio » 
richiesto il settembre 1902, prolungamento per 1 auno della privativa 147/76, 
rilasciata il 16 gennaio 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

164/221, 64056, Celati Antonio, a Ponsacco (Pisa) « Filtro Celati » richiesto il 
13 giugno 1902, per anni 2. 

164/227, 65977, Vater Wilhelm, a Mannheim (Germania) « Apparecchio ad espul- 
sione d'aria per asciugare maccheroni » richiesto il 18 dicembre 1902, prolunga- 
mento per anni 9 della privativa 84/193, rilasciata 11 3 dicembre 1896, per anni 6 
dal 31 dicembre. 

164/233, 64147, Anselmi Adelchi di Aureliano, a Padova « Concentrato aroma 
Adelchi composto di erbe aromatiche, ortaglie e droghe per insaporire i sughi e 
profumare le carni » richiesto il 20 giugno 1902, per anni 3. 

164/245, 65368, Lagrange Prosper, a Parigi « Procédé nouveau d'extraction et 
do cristallisation instantanée du sucre d'un sirop quelconque à air libre et par 
refroidissement en sucrerie et en raffinerie » richiesto il 3 ottobre 1992, per anni 6. 

111. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 161/200, 65511, 
Harmet Henri, a St. Etienne (Francia) è Perfectionnements dans les presses pour 
la compression de l'acier par trófilage » richiesto il 2 dicembre 1902, completivo 
della privativa 152/179, rilasciata il 27 maggio 1902, per anni 15 dal 31 marzo. 

164/219, €5940, Niewerth & C? (Ditta), a Berlino « Innovazione nei processi ed 
apparecchi per ridurre i minerali e fabbricare oggetti mediante i medesimi » ri- 
chiesto il 15 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 91/53, rila- 
sciata il 21 gennaio 1898, per 1 anno dal 31 dicembre 1897. gia prolungata con 
attestatı 104/50, 120;118, 135/232. 

104/248, 05601, Perron Camillo, a Roma « Procédé pour le traitement des mi- 
nerais contenant du nickel et du cuivre » richiesto 1'11 novembre 1902, per anni 3. 

IV. Lavorazione dei metalli, del iegno e delle pietre. — 101/125, 65264, 
Conconi Luigi fu Pietro, a Milano « Nuovo sistema di festoni componibili di flori 
e di frutti in metallo fuso smaltato a colori per sostituire le catene e i parapetti 
nei monumenti funerari o per altri usi decorativi ed edilizi, detto sistema Con- 
coni » richiesto il 29 settembre 1902, prolungamento per anni 2 della priv. 150/22, 
rilasciata il 12 aprile 1902, per 1 anno dal 30 settembre 1901. 

165/200, 65290, Casal D. & C° (Ditta), a Firenze « Nuova macchina fenditrice 
(spaccatrice) per le stecche di legno per uso della fabbricazione di corbelli e cesto 
da imballaggio, panieri, ecc., sistema D. Casal & C" » richiesto il 80 settem. 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 146/200, rilasciata il 81 dicembre 1901, 
per 1 anno dal 30 settembre. 

164/210, 65920, Camerdiner Johann, a Bruck a/d Mur (Austria) « Maglio » ri- 
chiesto il 12 dicembre 1902, prolungamonto per 1 anno della privativa 151/5, rila- 
sciata il 6 maggio 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

104/213, 65926, Mannesmann Reinhard, a New-York, & Mannesmann Max, a 
Remscheid Bliedinghauson (Germania) « Processo per la laminazione per gradi dei 
tubi » richiesto il 4 dicembre 1902, prolungamento per anni 9 della privat. 84/299, 
rilasciata il 17 dicembre 1896, per anni 6 dal 8I dicembre. 

164/214, 65927, Mannesmann Reinhard, a New-York, & Mannesmann Max, a 
Remscheid Bliedinghausen (Germania) « Processo ed apparecchio per foggiare la- 
miere e calibrare tubi ed altri corpi cavi » richiesto il 4 dicembre 1902, prolun- 
gamento per anni 9 della privativa 84/355, rilasciata il 26 dicembre 1896, per anni 6 
dal 31 «dicembre. 

104/218, 65932, Cothias Alpha Francis, ad Ivry-Seine (Francia) « Procéde de 
fonte et de moulage permettant de diminaer la densité des pièces moulées » ri- 
chiesto il 4 dicembre 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 85/132, rila- 
sciata il 6 febbraio 1897, per auni 6 dal 31 dicembre 1596. 

v. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 164/204, 65744, Gatto Mario, a Girgenti « Motore rotativo universale funzionante 

con qualunque fluido » richiesto il 22 novembre 1902, completivo della priv. 148/213, 
rilasciata il 6 marzo 1902, per unni 2 dal 31 dicembre. 
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164/209, 65919, Von Heinrich Omorovioza Stefan, a Vienna « Apparato per la 
locomozione rispettivamente al moto progressivo dei corpi * richiesto il 2 dicom- 
bro 1902, prolungamento per 1 anno della privat. 151/11, rilasciata il 7 maggio 1902, 
per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

164/211, 65923, Parsons Charles Algernoon, a Heaton Works Newcastle on-Tyne 
(Inghilterra) « Perfezionamenti nel modo di produrre e mettere in opera le palette 
delle turbine a vapore » richiesto il 12 dicembre 1902, prolungamento per anni 9 
della privativa 85/399, rilasciata il 1" aprile 1897, per anni 6 dal 81 marzo. 

164/212, 65922, Parsons Charles Algernoon, a Heaton Works Newcastle-on-Tyno 
(Inghilterra) « Perfezionamenti nelle palette delle turbine a vapore » richiesto il 
12 dicembre 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 85/298, rilasciata il 
lo aprile 1897, per anni 6 dal 31 marzo. 

164/229, 66013, Holzrichter Peter (Società), a Radevormwald (Germania) « Dispo- 
sitif d'arrét pour écrous » richiesto il 12 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 
della privativa 150/181, rilasciata il 30 aprile 1902, per 1 anno dal 31 dicembre. 

164/234, 64153, Schmidt Hermann, ad Amburgo (Germania) « Dispositivo lubri- 
ticatore a pressione d'aria, con un recipiente separato per ciascun punto di lubri- 
ficazione » richiesto il 23 giugno 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità 
dall'1] dicembre 1899. 

164/236, 64588, Lavagna Francesco fu Giuseppe, a Porto Maurizio u Apparecchio 
per l'accumulazione, la trasmissione e la distribuzione dell'energia dei motori ad 
esplosione di qualsiasi sistema in modo graduale, senza ingranaggi, cinghie od altro, 
da applicarsi specialmente agli automobili, ai battelli subacquei e agli apparati 
per la navigazione aerea » richiesto il 24 luglio 1902, completivo della priv. 137/100, 
rilasciata il 27 maggio 1901, per anni 3 dal 31 marzo, 

164/241, 65174, Cleveland William Fitch & Cleveland Eugene Wymann, a Rounth- 
waite (Canadà) « Macchina a vapore perfezionata » richiesto il 30 settembre 1902, 
prolangamento per anni 6 della privativa 78/47, rilasciata il 14 ottobre 1895, per 
anni 6 dal 30 settembre, giù prolungata con attestato 149/118, 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 164/215, 65928, Consolidated Car Fender 
Company, a Providence, Rhodo Island (S. U. A.) « Salvagente o riparo per vetture » 
richiesto il 4 dicembre 1002, prolungamento per anni 3 della privativa 150/242, ri- 
lasciata il 6 maggio 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901, 

164,216, 65929, Consolidated Car Fender Company, a Providenco, Rhode Island 
(S. U. A.) « Salvagente o riparo per vetture » richiesto il 4 dicembre 1902, pro- 
lungamento per anni 3 Qella privativa 150/240, rilasciata il 2 maggio 1902, per 
l anno dal 31 dicembre 1901. 

164/217, 65930, Consolidated Car Fender Company, a Providence, Rhode Island 
(S. U. A.) « Riparo o salvagente per vetture » richiesto il 4 dicembre 1902, pro- 
lungamento per anni 3 della privativa 150/235, rilasciata il 2 maggio 1902, per 
] anno dal 31 dicembre 1901, 

VII. Carrozzeria e veicoil diversi. — 164/250, 65686, Candiani Giuseppe di Giu- 
soppe a Padova « Trasformazione delle motociclette in triciclo a motore » richiesto 
il 13 novembre 1902, per 1 anno, 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 164/242, 65191, Simonetti Enrico, a 
Roma « Areostato dirigibile a elettro-motore » richiesto il 30 settembre 1902, pro- 
lungamento per 1 anno della privativa 145/97, rilasciata il 20 novembre 1901, per 
1 anno dal 30 settembre. 

IX. Elettrotecnica. — 164/203, 65742, Taeggi Piscicelli ing. Roberto, a Napoli 
« Posta elettrica » richiesto il 28 novembre 1902, completivo della privativa 161/20, 
rilasciata il 5 dicembre 1902, por anni 6 dal 30 settembre. 

164/208, 65905, Thomson Houston Iuternational Electric Company, a Parigi 
« Régulateur pour appareils à courant polyphase » richiesto il 2 dicembre 1902, 
prolungamento per anni 9 della privativa 85/11, rilasciata il 23 gennaio 1897, per 
anni 6 dal 31 dicembre 1896. 

164/243, 65323, Bengough Thomas, a Toronto (Canada) « Perfoctionnements ap- 
portés aux batteries d'accumulateurs » richiesto il 7 agosto 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 115/97, rilasciata il 23 dicembre 1899, per 1 anno dal 
30 settembre, gia prolungata con attestati 130/199 e 150/2. 

164/246, 65517, Von der Poppenburg Johannes, a Charlottenburg (Germania) 
« Perfezionamenti negli elettrodi per accumulatori » richiesto il 31 ottobre 1902, 
prolungamento per anni 3 della privativa 134/32, rilasciata 1'8 marzo 1901, per 
l anno dal 31 dicembre, gia prolungata con attestato 149/38. 

164/247, 65594, Marconi Guglielmo, a Londra « Perfezionamenti nei ricevitori 
adatti alla telegrafia senza fili » richiesto il 28 ottobre 1902, per anni 14, con ri- 
vendicazione di priorità dal 3 maggio 1902. 

XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 164/196, 65254, Urrutia y 
Motta D. Juan, a Getafe (Spagna) « Bersaglio elettrico oscillante por il tiro con 
armi da fuoco portatili » richiesto il 24 settembre 1902, prolungamento per I anno 
della privativa 145/243, rilasciata il 13 dicembre 1901, per 1 anno dal 30 settembre. 

Xl. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gii incendi ed 
altri Infortuni. — 164/193, 65249, Colella Roberto fu Antonio, a Napoli « Isolatore 
a rete metallica per agevolare la conservazione dei cadaveri nelle casse » richiesto 
il 29 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 128/210, rilasciata 
il 26 settembre 1900, per anni 2 dal 30 settembre. 

164/231, 62331, Bauer Moritz, a Vienna « Nouvel emplátre et son procédé de 
fabrication » richiesto il 4 gennaio 1902, per anni 6. 

164/235, 64369, Golüeri Alessandro, a Milano u Poppalatte o mungitore, appa- 
recchio per l'estrazione del latte dalla donna puerpera o lattante » richiesto il 
27 giugno 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 110/88, rilasciata il 
22 giugno 1899, per anni 3 dal 80 giugno. 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 164/225, 65973, 
Joly Hubert, a Wittenberg (Germania) « Nouveau système de poutre à treillis » 
richiesto il 18 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 65/157, 
rilasciata il 4 gennaio 1893, per anni 6 dal 31 dicembre 1902, già prolungata con 
attestati 104/30, 119/97, 135/109, 150/227. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed aitri materiaii da costruzione. — 
164/202, 65695, Matrai Glrerer & Grossmann, a Budapest (Ungheria) « Perfection- 
nement i la fabrication de plafonds, ou de murs, ete., résistans * richiesto il 24 no- 
vembre 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 84/260, rilasciata il 10 di- 
cembre 1896, per 1 anno dal 31 dicombre, al sig. Matrai Alexander, gia prolungata 
con attestato 91/189 e trasferita alla richiedente. 

XV. Vetri e ceramiche. — 164/199, 65208. Macario Scuvero & C. (Società), a 
Torino s Four à moufle continu à gaz. spécialement destiné à la cuisson a grand 
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feu de vitrages peints, ou émaillés, mais applicable aussi à tous autres buts ana- 
logues » richiesto il 29 settembre 1902, prolungamento per anni 4 della priv. 115/57,4 
rilasciata il 20 novembre 1899, per anni 8 dal 30 settembre. 

XVI. illuminazione. — 164/228, 65970, Houbois Jean, a Colonin (Germania), 
s Perfectionnements aux montures et réflecteurs pour lampes électriques a richiesto 
il 18 dicembre 1902, prolungamento per | anno dolla privativa 118/19, rilasciata il 
12 tebbraio 1900, per 1 anno dal 31 dicem. 1899, già prolungata con attestati 136,59 
e 151/56, : 

164/240, 65122, Parli & Brunsehwyler (Ditta), a Biel (Svizzera) « Apparecchio 
manovrabile a mano per acetilene » richiesto il 23 settembre 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 131/125, rilasciata il 17 dicembre 1900, per 1 anno dal 
30 settembre, già prolungata con attestato 146/97. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 161/201, 
65399, Gola Ercole, a Milano « Rivestimento igienico in marmo per ghiacciaie trad 
sportabili » richiesto il 30 settembre 1902, prolungamento per anni 2 della priva: 
tiva 140/95, rilasciata il 27 dicembre 1301, per 1 anuo dal 30 settembre. 

164/230, 66014, Zoppi Antonio, a Cremona « Calorifero invisibile di Antonio 
Zoppi » richiesto il 15 dicombre 1902, prolungamento per anni 5 della priv. 96/111, 
rilasciata il 30 giugno 1898, per anui 5 dal 31 marzo. 

XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
164/205, 65746, Garda Giovanni, a Torino « Couteau polilame masticatoire » richiesto 
il 24 novembre 1902, completivo della privativa 161/84, rilasciata il 9 dicembre 1902, 
per anni 2 dal 30 settembre, A 

164/209, 65949, Venditti Anicoto, a Roma « Cassetta meccanica d' impostazione, 
sistema Venditti » richiesto il 6 dicembre 1902, completivo della privativa 131/20, 
rilasciata il 7 dicembre 1500, per anni 3 dal 30 settembre. e 

161/244, 05383, Blezinger Richard, a Crailsheim (Germania) « Chape de sûreté 
pour bouchons de bouteilles » richiesto il 30 settembre 1902, prolungamonto per 
l anno della privativa 130/179, rilasciata il 29 novembre 1900, per 1 anno dal 30 set. 
tembre, già prolungata con attestato 148/122. S 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 161/192,;65211, Formenti 
Teodoro e Carlo, Ditta in liquidazione a Carate Brianza (Milano) « Innovazioni 
nelle spolo per tessitura » richiesto il 26 settembre 1902, prolungamento per 1 auno 
della privativa 113/104, rilasciata 11 14 ottobre 1899, per auni 3 dal 30 settembre. 

164/195, 65252, Fisenhut Josef, a Budapest « Utensile per ricamaro a mano » 
richiesto il 30 settembre 1902, prolungamento per anni 2 della privativa 89/36, ri- 
lasciata il 23 settembre 1897, per 1 auno dal 30 settembré, già prolungata con at- 
testati 102/24, 117/161, 132/123, 149/27. 

164/224, 05972, Auspitzer Franz, a Vienna « Muchine, dite universelle, pour 
plier mesurer les étoffes ot en former un ballot » richiesto il 18 dicembre 1902. 
prolungamento per 1 anno della privativa 149/194, rilasciata il 4 aprile 1902, per 
1 auno dal 31 dicembre 1901. D 

XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 101/228, 65993, Strasser Alfred, 
a Budapest (Ungheria) « Eventail rotatif » richiesto il 7 dicembre 1902, prolunga- 
mento per 1 anno della privativa 150/189, rilasciata il 30 aprile 1902, per 1 anno 
dal 31 dicembre. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 104/222, 65051, Perosini Gaudonzio di Giu- 
seppe, a Genova « Cartolina postale con doppia veduta stereoscopica » richiesto il 
13 settembre 1902, per auni 3. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 164/223, 65959, Chemische Fabrik auf 
Actien (vorm. E. Schering), a Berlino « Procedimento per rendere insolubili la ca- 
seina, le albumosi ed i prodotti liquidi di trasformazione della colla e della gela- 
tina » richiesto il 6 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della priv. 122/51, 
rilasciata il 12 maggio 1900, per 1 anno dal 31 dicembre 1899, già prolungata con 
attestati 135/195 e 151/140. 
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PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


` Srivative Industriali 


registrate sotto i N. 60269, Vol. 41 e N. 76, 
Vol. 144, concernenti: 


« Un regolatore elettromeccanico per gruppi 
elettrogeni ”. 


Per licenze di fabbricazione rivolgersi a 
J. Routin, 5, Rue Emile Zola - VOY (Francia). 


A 


Iniezione ad alta pressione del legname. 


Apparecchi perfezionati per corrente continua del si- 
gnor G. F. LABIODA. Privativa 55706 - completivo 59199. 

Per informazioni ed acquisti di detti apparecchi, per Hi- 
cenze di costruzione o di applicazione, rivolgersi all’ Uftieio 
Internazionale per Brevetti d’ Invenzione, C. A. ROSSI, 
Via Farini, 5, ROMA. 


Macchine esplosive perfezionate 


della International Power Véhicule € C.. a New York. La Com- 
pagnia oftre forniture delle sue macchine protette dalla Pri- 
vativa 25316, come pure licenze di costruzione od anche 
cessioni. 


» 


Por informazioni e acquisti, trattative, ece.. rivolgersi 
al signor €. A. ROSSI, Roma. Via Farini, 5, Ufticio per 
ottenere in [talia ed all'estero Brevetti dInvenzione. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Cessione o applicazione di Invenzione. . 


La Gesellschaft fiir tropensichere Verpackung mit beschránkter 
Haftung in Amburgo, concessionaria della Privativa 52172 per 
un: « Pr»ccsso di avvolgere qualunque sostanza ali- 
mentare per difenderla dall'infezione, influenze atino- 
sferiche, ecc. ». 


Per informazioni e trattative rivolgersi al sig. C. A. ROSSI, 
Roma, Via Farini, 5. 


Agli Industriali. 


Il signor Eugène R. EDSON di Cleveland (S. U. A.) otfre 
l'applicazione del suo: « Processo per estrarre olio e colla 
o gelatina dai vifiuti di pesci ed altre materie capaci 
di tate prodotto ». Privativ 62995. 

Per trattative, cessioni od anche licenze di applica- 
zione, rivolgersi al sig. C. A. ROSSI in Roma, Via Farini, 5, 
Ufticio per ottenere Brevetti d' Invenzione in Italia e al- 
P Estero. 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Un appareil de changement de na- 
vettes applicable aux métiers à tisser » pel quale venne 
concesso in Italia al signor BARBIER Alexandre a Lione 
(Francia) un Attestato di Privativa industriale in data 
5 Giugno 1901, Vol. 137, N. 218, e ciò allo scopo di provocare 
eventuali trattative per la cessione della privativa o per la 
concessione di licenze di esercizio della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d' Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, TORINO. 


Il signor John SCHMIDTING, a Vienna, concessionario 
dell’ Attestato di Privativa Vol. 39, N. 58115 Reg. Gen. e 
Vol. 137, N. 118 Reg. Att., per: 4 Procédé de production 
de clichés pour Pimpression de livres ct de journaux », 
è disposto a cedere la privativa siessa od a concedere licenze 
di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


Il sig. Edward WESTON, a Newark (S. U. d’America), 
concessionario dei seguenti Attestati di privativa: 

1.2 - Vol. 95, N. 111 Rez. Att., per: « Perfectionnemen ts 
dans les instruments à mesurer Uélectricité n; 

9.2 - Vol, 95, N. 112 Reg. Att., per: 4 Perfecliunnements 
dans les instruments servant à mesurer l’électricité »; 

32 - Vol. 95. N. 113 Reg. Att., per: 4 Perfectionnements 
dans les instruments destinés à mesurer Pélectricité s; 

4.9 - Vol. 95, N. 114 Reg. Att., per: « Perfectionnements 
dans les électromeétres »: è disposto a cedere i brevetti 
stessi od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d? invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per Pestero del Ing. CARLO BARZANU - Via 
S. Andrea, 6, MiLANO. 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 12 giugno 1893, Reg. Att. 
Vol. 07, N. 135, per: 

« Appareil perfectionné pour alimenter d'eau 
purifiée et chauffée les chaudióres des ma- 
chincs non condensatrices » 

dei signori G. E. HUDSON & G. SANDERSON, a Scarborugh 
(Inghilterra). 
Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, on: 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
ber schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 

PRIVATIVA INDUSTRIALE: 9 aprile 1895, 
Vol. 75, N. 412, per: 

« Processo per ottenere fotografie in colori naturali » 
del sig. Dr. Gustav SELLE, a Brandenbourg (Prussia). 

L inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 

Agenti per € Ialia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Heg. All., 


 TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N, 9. 


VOLUME XVII, N. 21. 
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MILANO, 24 Maaaro 1903. 


L'INDUSTRIA 


"È 
RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica deyli 
articoli e disegni pubblicati nell' Industria. 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


TIPI DI MOTORI A VELOCITÀ VARIABILE 
PEL DR. HANS BEHN-ESCHENBURG. ! 


(Vedi tavola a pag. 328-329). 


E noto come la Ditta Oerlikon già nel 1893 co- 
struiva motori a campo rotante il cui numero dei poli 
poteva venire cambiato a mezzo di un commutatore i 
cui morsetti erano collegati con diverse derivazioni 
dell'avvolgimento indotto. Specialmente semplice si 
dimostra tale commutazione se il rapporto fra il nu- 
mero dei poli vien scelto di 1:2, e perciò in pratica 
si introdussero specialmente motori a due velocità. 

Come sistema induttore si ha un avvolgimento ad 
anello Gramme divisibile in modo da dare i diversi 
numeri di poli voluti, come si vede nelle seguenti 
figure 1, 2, 3e 4 presi da disegni d'officina dell'anno 1894 
in cui si costruirono moltissimi motori di tale tipo. 

Come si vede in tali figure schematiche, per la 
variazione cercata nel numero dei poli, l' indotto del 
motore viene scompartito in 6 gruppi di bobine, se si 
tratta di trasformazione da 2 a 4 poli ed in 6 X 2 gruppi 
di poli se si tratta della trasformazione da 4 a 8 poli, 
perché qui il sistema è da considerare come l’aggrup- 
pamento in serie di due dei precedentemente citati da 2 
a 4 poli. i 

I 6 gruppi di bobine sono collegati fra loro a due 
a due in modo che, per mezzo del commutatore pos- 
sono essere disposti in serie per la produzione di un 
campo tetrapolare, ed in parallelo per la generazione 
invece di un campo bipolare. Di 60 gradi sarà perciò 
la differenza di fase dì forza magneto-motrice pel campo 
bipolare e 120 gradi sarà quello invece per Pavvolgi- 
mento tetrapolare. E poi evidente che per questa tra- 
sformazione la corrente di magnetizzazione rimane 
la stessa sia per la disposizione bipolare che per quella 
tetrapolare; quanto al coefficiente di dispersione per 
l’avvolgimento bipolare è circa la metà di quello per 
Pavvolgimento tetrapolare, la capacità del motore bi- 
polare ammontando così circa al doppio che per quello 
tetrapolare; il momento di rotazione di entrambi i 
motori essendo presso a poco costante, la potenza 
cresce in rapporto al numero dei giri. 

Negli ultimi tempi è stato poi introdotto, per la 
costruzione dei motori trifasici, l'avvolgimeuto a tam- 
buro di cui sono noti i vantaggi, sia riguardo alla 


l Schweirz. Bawz., N. 40, Vol. VI. 


fabbricazione, sia dal punto di vista teorico cioè ma- 
gnetico ed elettrico. 

In sostituzione alla commutazione di poli corrispon- 
dente al sistema di avvolgimento ad anelli, per quello 
nuovo a tamburo la fabbrica di Oerlikon fece per 
modo che nelle stesse scanalature dell’induttore, e 
in certe circostanze anche dell indotto, siano disposti 
due avvolgimenti Puno dall'altro separati, di cui uno 
pel primo numero di poli e l’altro per il secondo. 

Tale disposizione ha Pevidente vantaggio che la 
scelta dei diversi numeri di poli viene ad esser libera, 
e che le dimensioni deil avvolgimento per i vari nu- 
meri di poli possono venire scelte indipendentemente 
fra loro; ciò che specialmente e vantaggioso nei Casi 
in cui i due numeri di poli, devono corrispondere a 
effetti molto diversi. Questo, per esempio, é il caso 
del comando di ventilatori a piccolo numero di giri 
che richiede un movimento di rotazione molto infe- 
riore a quella voluta per i ventilatori a gran numero 
di giri; inverso invece è il caso del comando di mac- 
chine utensili che a basso numero di giri richiede un 
maggior momento di rotazione che non per un cre- 
scente numero di giri del motore. 

In questo caso si potrebbe facilmente aumentare 
un avvolgimento, a spese dell'altro. Tale disposizione 
ha però il manifesto svantaggio di dover eseguire i 
motori con scanalature abbastanza ampie per ricevere 
entrambi gli avvolgimenti. 

Il commutatore per il comando dei poli ha per 
questa disposizione la forma molto semplice di due or- 
dinari disinseritori tripolari corrispondenti ciascuno 
ad uno degli avvolgimenti. 

D'avvolgimento viene ad avere, per i due possibili 
numeri di poli, cinque morsetti di derivazione, potendo 
i due estremi dei distinti avvolgimenti venire fra loro 
collegati, e coll’ impiego di cinque anelli di contatto 
venire posti in esercizio sia per Puno che per l’altro 
numero di poli. Il sistema indotto può esso pure ve- 
nive disposto in modo che i due avvolgimenti vengano 
ad esser chiusi su tre anelli di derivazione, ed il col- 
legamento dei tre estremi dell'avvolgimento restati 
liberi col punto neutro della stella, si ottiene per mezzo 
di una disposizione a corto circuito sia per l’uno che 
per l’altro avvolgimento. 

Il sistema indotto del motore a due numeri di poli 
viene nella forma sua più semplice costruito con due av- 
volgimenti diversi chiusi in parallelo su tre comuni 
anelli di derivazione. | 

A velocità normale con uuo dei due numeri di poli 
è soppressa interamente P influenza della disposizione 
in parallelo dell’ avvolgimento multipolare, poiché gli 
anelli di derivazione sono in corto circuito. 

Anche al sistema di avvolgimento a tamburo fu 
tentato di applicare il modo di commutazione descritto 
pel sistema di avvolgimento ad anello. E se pure con 
questo sistema, gravi parvero in principio gli ostacoli, 
la fabbrica di Oerlikon per mezzo dei suoi studi sul- 
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Pavvolgimento dei motori a corrente trifase è riuscita 
a togliere tali inconvenienti sì da mettere i motori con 
numero di poli nel rapporto di 1 a 2 nelle stesse con- 
dizioni di esercizio che quelli normali stabiliti per un 
dato numero di poli. Tale sistema di avvolgimento è for- 
mato, come l’armatura per corrente continua, di bobine 
elementari omogeneamente disposte, e viene, secondo 
il vecchio sistema per avvolgimento ad anello, suddi- 
viso in 6 p gruppi di bobine, dove p rappresenta il 
minimo numero di coppia di poli da formare. Questi 
gruppi di bobine vengono serviti con lo stesso com- 
mutatore (fig. 1) sia pel numero di coppie di poli p che 
per quello 2p, riunendo in parallelo due serie di bo- 
bine pel numero p di coppia di poli, ed in serie quando 
il numero suddetto di coppie è 2 p. La disposizione adot- 
tata porta il motore ad avere un momento di rotazione 
costante. Il numero dei morsetti ammonta almeno a 6. 
Nella figura schematica 2 si vedono chiuse in corto 
circuito le derivazioni 7, 8 e 9; per la disposizione a 
due poli si hanno le tre fasi per mezzo delle deriva- 
zioni 4, 5 e 6 essendo chiuse in corto circuito le deri- 
vazioni 7, 8 e 9 insieme alle 71, 2 e 3. Per la disposi- 
zione a 4 poli viene introdotta la corrente trifasica 
da 7, 2 e 3 e viene conservato il punto di congiun- 
zione degli estremi 7, 8 e 9. 

Un sistema ancor più semplice proposto peri mo- 
tori il cui movimento di rotazione deve esser minore a 
maggior velocità, è quello in cui invece che colla 
disposizione a stella finora adottata, i sei gruppi di bo- 
bine sono disposti a triangolo, con che tutte le sei 
bobine sia per due che per quattro poli rimangono 
sempre disposte in serie, e solamente varia la addu- 
zione della corrente che invece che per gli estremi 7, 
2 e 3 degli avvolgimenti per la disposizione a maggior 
numero di poli, ha luogo dai punti 4, 5 e 6 per il basso 
numero di poli. 

Con questa disposizione, la corrente di marcia a 
vuoto è, pel minimo numero di poli, considerevolmente 
inferiore a quella pel maggior numero. Tale disposi- 
zione è chiaramente esposta nelle figure 5, 6, 7 ed 8. 

A vantaggio del nuovo sistema di avvolgimento a 
tamburo, introdotto dalla fabbrica di macchine Oerlikon, 
sta il fatto che è possibile di variare le condizioni 
magnetiche ed elettriche del motore a favore o meno 
di uno o dell’altro rapporto nel numero dei poli. 

Si ha una serie di motori per diverse condizioni 
di esercizio con commutazioni di 2: 4, 4:8, 6:12 che, 
messi in esercizio, hanno dimostrato la massima sem- 
plicità del sistema. 

Per mezzo del sistema di completa separazione 
nei due avvolgimenti nel sistema a tamburo, è per- 
messo facilmente di elevare a quattro il numero dei 
gradi di velocità, senza che il numero delle deriva- 
zioni abbia pure a raddoppiarsi, a diventare cioè 2. 6, 
rimanendo esso invece eguale a quello corrispondente 
a quattro motori normali indipendenti. 

Tale specie di motore contiene due avvolgimenti 
separati dei quali ognuno corrispondente a due nu- 
meri di poli nel rapporto di 1:2 ed il commutatore è 
formato dalla combinazione di due commutatori. tri- 
polari. Questo piccolo numero di derivazioni, insieme 
alla semplicità accennata nella disposizione ed alla 
analogia dell'avvolgimento con l’ armatura per cor- 
rente continua, costituirebbe il principale vantaggio 
del sistema. 

Speciali vantaggi ha il commutatore quando la 
serie delle velocità diverse può passare con continuità 
e senza inversioni nel senso della rotazione, dal mi- 
nimo al massimo valore. 
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In generale per doppio numero di poli si ha un 
coefficiente di dispersione almeno doppio di quello cor- 
rispondente al numero metà; in seguito a ció, essendo 
la corrente magnetizzante sempre la stessa, la corrente 
per l'avviamento con indotto a corto circuito con 
doppio numero di poli é la metà che a numero di 
poli normali, e si ha così il vantaggio che il motore 
a piccola velocità assorbe una corrente d'avviamento 
minore che a gran velocità. 

Un vantaggio economico nell'esercizio, é offerto 
da tale commutazione di poli colla corrente trifasica 
se l'esercizio deve venire molto spesso interrotto, come 
per esempio nelle macchine da trasporto o di ferrovie 
per le quali, come é noto, la perdita di energia del- 
l'avviamento rappresenta una parte importante. 

Coll'applicazione dei tipi normali di motori, si può 
ottenere così un'eguale economia come nel sistema 
in serie-parallelo con motori a corrente continua. 

Come esempio di adozione della macchina del nuovo 
sistema nella fabbrica Oerlikon diamo nelle fig. 9 e 10 
l'aspetto suo esterno, ed in uno specchietto i risultati 
sperimentali del primo motore a campo rotante di 
questo sistema. 

Tale motore é fra quelli comuni a campo rotante 
della stessa Ditta, del tipo 357 disegnato per una velo- 
cità normale di 1450 giri e 50 periodi, per una potenza 
di 8 HP. Il suo peso é di circa 220 kg.; il diametro 
dell'indotto è di 240 mm. con una larghezza di 180 mm.; 
il diametro esterno dell'inviluppo raggiunge i 440 mm., 
la lunghezza esterna del motore i 470 mm. 

Il primario è a due avvolgimenti dei quali uno è 
per una commutazione nel numero di poli da 12 a 6 
e l’altro da 4 a 6. L'avvolgimento è poi disposto in 
modo che il motore può girare con una velocità di 
1000 a 1500 giri, sviluppando 6 HP; e a queste velocità 
devono essere minime le dispersioni e la corrente per 
marcia a vuoto. 

Il motore ha 12 morsetti di presa; il commutatore 
è fornito di tre spazzole di contatto per la condotta 
d'ammissione e 12 lastrine di contatto coi morsetti del 
motore. 

Nella seguente tabella A sono esposti i risultati di 
esperienze appositamente condotte su tali motori, i di- 
versi valori cioè del rendimento a pieno e a mezzo 
carico, quello dello spostamento di fase, del massimo 
momento di rotazione e della forza d’avviamento. Tali 
dati corrîspondono a tre ore di durata di esercizio, 
per tale durata essendo poi calcolato anche il rispet- 
tivo riscaldamento. Il motore serve qui al comando di 
un tornio ed a questo scopo è coll’ avvolgimento a 
triangolo, questo essendo poi disposto in modo che pel 
maggior numero di poli il momento di rotazione vada 
diminuendo. 

In tale modo la Maschinenfabrik Oerlikon ha po- 
tuto introdurre sistemi di motori a campo rotante che 
per una graduazione di velocità nel rapporto di 1:2 
hanno lo stesso volume, lo stesso peso, la stessa capacità, 
lo stesso rendimento e lo stesso fattore di potenza del 
corrispondente motore ad una sola velocità. Ed anche 
per una serie di velocità con un rapporto di 1:4, si 
possono ritenere trascurabili le variazioni di volume 
e di prezzo. Lo stesso si può ritenere per l'avvolgi- 
mento ad anello con egual numero di bobine. 

Eccoci ora, dopo lo studio di graduazione di velo- 
cità raggiungibile con motori a campo rotante, alle 
ricerche fatte su un nuovo sistema di motori Oerlikon 
a corrente continua ed avvolgimento in derivazione, la 
cui velocità a tensione costante puó venir fatta variare 
dai 350 ai 1600 giri al minuto, solo per mezzo di una 
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conveniente regolazione della resistenza dell' avvolgi- 
mento in derivazione. Le spazzole sono fissate per ogni 
direzione e carico nella posizione neutra. La fabbrica 
di macchine Oerlikon si attiene poi al principio di 
costruzione, pel quale si sceglie la disposizione di com- 
mutazione tale che le macchine funzionino bene ad 
un numero di giri normale, con spazzole di carbone 
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nella posizione neutra, ad intensità di corrente a pieno 
carico, sia a tensione normale, sia con spazzole a corto 
circuito se il campo induttore raggiunge un’ intensità 
tale che sia vinta la resistenza ohmica dell’ armatura. 
È a queste condizioni che tali macchine vengono 
provate. 

Coi sopracitati motori a corrente continua con un 


T'ABELLA A. 


Numero di poli 


Tensione . Volt 
Giri a vuoto MP 
Potenza normale. : : . HP 
Momento di rotazione normale . . Kg. 
Rendimento & pieno carico e 
n a mezzo carico 
Cos y a pieno carico . 
n»n a mezzo carico. i 
Scorrimento a mezzo carico . — 
Massimo momento di rotazione. Kg. 
Corrente per marcia a vuoto. be 
Corrente di avviamento . e 
Forza di avviamento . Kg. 


Riscaldamento dopo tre ore di funzionamento a 
pieno carico . . . . e. . . * LJ . o 


1 Valore osservato a 110 volt ridotto a 190 volt, 


numero di giri fra i limiti di 1 a 5,il numero maggione 
di giri è però troppo alto, sì che tali motori scintillano 
pel massimo numero di giri, quando le spazzole si tro- 
vano nella posizione neutra e il campo magnetico è stato 
diminuito fino al suo minimo valore. 

La fabbrica di macchine Oerlikon ha, per questi 
motori, disposto fra le masse polari del campo magne- 
tico, un avvolgimento, diremo di compensazione, per- 
corso dalla corrente principale, e tale che il campo 
magnetico da esso prodotto è sufficiente ad impedire 
la formazione delle scintille. Per mezzo di questo av- 
volgimento ottiensi che i motori costruiti per una velo- 
cità normale di 1000 giri possono, anche per varia- 
zioni nel numero di giri fra 360 e 1600, girare in 


| AVVOLGIMENTO 
uA _____ e mm 


A STELLA A TRIANGOLO 
12 8 6 4 6 4 
190 190 180 190 190 1 190 1 
500 750 1000 1500 1000 1500 
3.5 4 7 8 8.5 4 
5.5 41 5.9 4 2.75 9 
12% | 18% | 85% | 86% | 80% | 80% 
10° 12%, 82 %/, 86 %/o 82 9/0 15% 
0.1 0.82 0.85 0.92 0.89 0.92 
0.5 0.65 0.70 0.83 0.80 0.88 
10, 79, 3% 4% 8% 6% 
9.5 6.2 18 19 5.8 4 
11 9 8.5 6 2.8 2 
50 50 180 135 43 45 
5.5 8.5 6 5 1.5 1.5 
50 50 40 40 35 85 


ogni senso coll'intera intensitá di corrente, senza for- 
mazione di scintille e senza spostamento nelle spazzole. 

La seguente tabella B contiene appunto dei dati ri- 
ferentisi ad un motore della Maschinenfabrik Oerlikon 
del tipo H 36 (fig. 11 e 12) e che, per servizio inter- 
mittente di una potenza di 3 HP ad una tensione di 
130 volt, e calcolato per velocitá variabili da 350 a 
1600 giri. 

I dati sono: Peso del motore 400 kg. Diametro 
esterno dell’ inviluppo 500 mm., la lunghezza essendo 
di 400 mm. ed il diametro interno di 250 mm. 

Lo stesso tipo di motore viene impiegato, pel nu- 
mero normale di giri eguale a 1000, ad una potenza 
costante di 9 cavalli. 


TABELLA B. 
Risultati sperimentali per un motore a corrente continua della Maschinenfabrik Oerlikon. 
Tipo H 86 per 850 a 1600 giri. 


Giri al minuto . 


Tensione. : 
Corrente per marcia a vuoto i . 
n n n a pieno carico . 
n in derivazione per marcia a vuoto . 
” n n n n a iamo carico 
Potenza a pieno carico e È. a i 
n a mezzo carico . 
Rendimento a pieno carico . 
n a mezzo carico 


Elevazione di temperatura dell’ a armatura per due ore di 


esercizio a pieno carico e inviluppo chiuso. 


Messi ora in paragone fra loro il motore a campo 
rotante e commutazione di poli, ed il motore a cor- 
rente continua con regolazione in derivazione, si nota 
come principale differenza fra di essi che il motore a 
campo rotante per qualunque numero di poli lavora 
con flusso magnetico presso a poco costante, e che per 
a massima velocità si richiede la maggior corrente e 
si ha il miglior rendimento, mentre nei motori a cor- 


1500 1000 150 500 350 

. Volt 130 130 130 130 130 
Amp 4 2.3 1.8 1.5 1.5 
n 25 25 25 25 25 

n 0.12 0.21 0.29 0.3 0.8 

n 0.06 0.12 0.18 0.3 0.6 
HP 2.9 3.15 3.2 3.3 3.2 

n 1.4 1.04 1.75 1.75 1.75 

9 66 12 19 74 78 

% 59 71 14.5 16 714 

ha 50 — — — 45 


rente continua un aumento nel numero dei giri porta 
con sé una diminuzione del campo e riesce quindi im- 
possibile un aumento di potenza e del rendimento. Nel 
modo suo di funzionamento un motore a campo rotante 
a due numeri di poli commutabili, corrisponderebbe 
ad uno a corrente continua con due collettori che po- 
tessero venir disposti in serie o in parallelo, od anche 
alla combinazione di più motori a corrente continua. 
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Preparazione e trattamento 
delle fibre tessili. 


LA SPELATURA DELLE PELLI DI MONTONE 
PER PAUL RAZOUS. ! 


Scopo di questo trattamento è quello di separare la lana 
dal cuoio delle pelli, senza bisogno di reagenti chimici. La 
lana passa poi alla cardatura o pettinatura ed il cuoio è 
mandato alle concerie. 

Tale industria è rappresentata in Francia da 58 officine 
delle quali 54 sono a Mazamet. 

Le circostanze che hanno contribuito alla creazione ed 


allo sviluppo di questa industria intorno a Mazamet sono ' 
parecchie fra le quali notiamo la necessità di fornire la. 
materia prima ad importanti tessiture e concerie; la facile. 
utilizzazione della forza motrice quasi gratuita fornita da: 


piccoli corsi d’acqua, la qualità loro molto conveniente per 


limpidità, purezza e poco contenuto di salì calcarei e ma-. 
gnesiaci che servono alla lavatura della lana senza depu-' 
razione preventiva; infine il regime economico del 1860. 
che ha permesso la libera importazione in Francia delle. 


‘pelli di montone straniere. 

Le pelli colle lane rispettive provenienti dai montoni 
pecore ed agnelli, macellati o morti di malattia, arrivano 
in balle di peso differente secondo il paese di provenienza 
e varianti da 500 kg. per quelle di Buenos-Ayres, a 150 kg. 
per quelle :della colonia del Capo. Le successive manipola- 
gioni cui devono andar soggette: le pelli sono le seguenti: 

Macerazione che ha per iscopo di rendere alle pelli 
secche, l’acqua da esse perduta prima del loro imbarco ; con 
ciò esse vengono rammollite e riacquistano la flessibilità 
necessaria alla successiva battitura. Tale macerazione av- 
viene entro bacini rettangolari di 8 m. di lunghezza, 3 m. 
di larghezza, ed 1,5 di altezza, costruiti in cemento e pieni 
d'aequa di fiume. Le pelli vi sono gettate da una botola del 
piano superiore, e si calcola che ci vogliono 20 litri d’acqua 
per ogni pelle, vale a dire 5 mc. per ogni balla da 20 dozzine. 
La macerazione dura 12 ore in estate e 48 in inverno. 

Battitura. — È la prima operazione meccanica che viene 
a subire la pelle, ed ha per iscopo di togliere alla lana le 
impurità contenutevi quali terra, materie grasse, paglia e 
così via. 

L'antico modello di sbattitore meccanico che si vede 
nelle figure 1 e 2 è stato studiato dal professore M. Azam 
alla scuola di Commercio ed Industria di Mazamet, ed è for- 
mato da un tamburo A la cui superficie cilindrica porta tre 
paia di lame diritte a, b, e, alternate con tre altre paia m, n, 
ed r, composte ciascuna di una lama dentata diritta seguita 
da una lama liscia pure diritta. Per mezzo di una lastra ci- 
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lindrica B mobile in c si permette l introduzione e l’estra- 
zione della pelle. Le lame suddette, alternativamente liscie 
e «dentate, strappano le materie eterogenee, nello stesso 
tempo che un filetto d'acqua che cade sulla pelle ne effettua 
il lavaggio. 

Questo genere di battitore va però mano mano in di- 
suso sia per la sua piccola produzione, sia anche per il 
pericolo cui è esposto l'operaio di avere la mano impigliata 
“nel tamburo. 


1 Génie civil, Tomo 42 n. 25, pag. 402. 
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Viene perciò più a generalizzarsi l’uso del battitore 
Blaquiére e di quello inglese. 

[1 primo di essi e formato da un tamburo . (fig. 3 e 4) 
come per l’antico, ma le lame sono curve. La pelle, invece 
di essere afferrata subito dal tamburo deve passare prima 
fra due cilindri scanalati di legno D, E, all'estremo della 
tavola T. In H è poi disposta una piastra di caoutchouc, 
contro la quale viene ad appoggiarsi la pelle quando va 
sottoposta alla battitura. La pressione esercitata dalle lame 
del tamburo è così regolarizzata sulle diverse parti della 


pelle, malgrado il loro diverso spessore. Una corrente d’acqua 
arriva poi dal condotto M per digrassare e lavare la lana. 
La leva P permette, grazie ad una inversione di moto a 
mezzo di rotismi conici, di cambiare il senso del movi- 
mento dei cilindri e ritirare cosi la pelle. 

Eccoci ora al tipo di sbattitore inglese rappresentato 
nella figura 5 e che comprende una fila di rulli di tra- 
sporto D su cui vien posta la pelle da battere. Due cilindri 
trascinatori, il cilindro inferiore c scanalato e in legno, il 
cilindro superiore c! in caoutchouc, afferrano la pelle e la 
sottopongono all'azione di un tamburo A dentato. La ta- 
vola E che porta in B una fascia di caoutchouc è resa mo- 
bile dalla chiave F. Un pedale G permette, per mezzo della 
catena H, di far passare la cinta di comando su una pu- 
leggia folle, o su due puleggie fisse per la rotazione nei 
due sensi. | 

Si calcola a 600 il numero di pelli che possono essere 
battute da un operaio in 10 ore di lavoro. I pezzi di lana 


Fig. D. 


strappata cadono al disotto e sono o raccolti sul posto, o 
trascinati dall acqua e raccolti poi su uno staccio metallico 
posto al principio del condotto di scarico dell’acqua. La lana 
viene poi depurata dalle materie vegetali o carbonizzata in 
impianti speciali. 

In tale operazione la lana è dapprima sottoposta all’azione 
di bagni di soda, poi a quella di una soluzione di acido sol- 
forico a circa 4 gradi Beaumè. Dopo un'ora di bagno, il tutto 
è sottoposto all’azione di una corrente d’aria calda ad 
80 gradi: la soluzione di acido solforico si concentra e car- 
bonizza le sostanze straniere. Queste materie carbonizzate 
vengono allora pestate al mortaio, e sbattute in un ventila- 
tore a palette che asporta la polvere. Come si vede nella 
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fig. 6 dai tamburi A la lana passa nella tramoggia 7 del 
ventilatore. Le palette P sbattono la lana trattenuta dai tra- 
mezzi C metallici e forati e la polvere viene aspirata da D 
e cade in D,. 


La lana è allora adatta ad essere impiegata nell’ indu-. 


stria tessile e le polveri possono essere utilizzate come 
concime. 

Dopo la descritta battitura, si sottopone spesso il ma- 
teriale ad una nuova macerazione allo scopo di regolare 
gli effetti della prima macerazione e di renderli uniformi. 
Tale operazione è omessa però in qualche officina. 

In ogni modo però dopo i precedenti trattamenti, le pelli, 
lasciate leggermente sgocciolare, sono portate alle stufe per 
mezzo di carrelli. 

Tali stufe sono locali da 40 a 50 metri quadrati di su- 
perficie e di 2 m. di altezza. Degli uncinetti a 5 o 7 centi- 
metri fra loro sono fissi a delle aste di legno dette rames 
disposte a m. 1.70 sopra il suolo. Lo spazio di 0.30 che si 
ha quindi fra l’alto della rame ed il tetto, è necessario, ser- 
vendo esso da serbatoio ai gas prodotti e permettendo di 
porre tutte le parti della pelle nelle stesse condizioni di tem- 
peratura. : 

Un forte odore ammoniacale si sviluppa da queste stufe; 
odore certamente prodotto da microbi speciali che esercitano 
un’azione dissolvente sul follicolo del pelo. 

Questo passaggio alle stufe è l’operazione più delicata 
e necessita una certa pratica per sapere il momento preciso 


pes Coi 
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Fig. 6. 


in cui le pelli devono essere estratte dalla stufa: toglien- 
dole troppo presto, troppo difficile riescirebbe poi l’aspor- 
tazione del pelo; se invece tale operazione venisse troppo 
ritardata, la pelle si forerebbe e potrebbe anche perdere 
tutto il suo valore. Tale passaggio alla stufa è, d’altra parte 
variabile con la temperatura esterna: esso è meno lungo 
în estate che in inverno. 

È questa operazione che caratterizza essenzialmente la 
industria della tosatura a Mazamet, e la differenzia dai si- 
stemi che consistono nell’ effettuare la separazione della 
lana dal cuoio per mezzo di processo chimici. Con quest'ul- 
timo sistema le pelli una volta macerate sono imbevute di 
una soluzione di solfuro di sodio mescolata con un poco di 
calce spenta, oppure di una soluzione di solfuro d'arsenico. 
È l’azione esercitata da questi composti che permette la spe- 
latura secondo quei sistemi. A Mazamet invece, uscite che 
siano le pelli dalla stufa, le si classificano, secondo la 
finezza e la lunghezza della lana in diverse categorie. 

Si passa poi alla spelatura per la quale le pelli sono 
distribuite ai pelatori: questi le distendono su cavalletti 
fatti come lavatoi. Per mezzo di coltelli ricurvi di cui la 
lama è dentata e compresa fra due impugnature, viene se- 
parata la lana dal cuoio. La lana ottenuta è poi classificata 
e distribuita in diverse cellette convenientemente poste 
davanti agli operatori. 

Per l’essiccamento della lana la si fa sgocciolare prima 
facendola passare tra due rulli compressori di ghisa. Quello 
superiore è ricoperto di uno strato di feltro allo scopo di 
regolare la pressione, e un meccanismo speciale (fig. 8 e 9) 
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permette, per mezzo di una ruota dentata di lasciargli un 
giuoco e. di non esercitare una pressione capace di fel- 
trare i grossi fiocchi di lana. Il cilindro inferiore è mosso 
dall’albero principale per mezzo di una cinta avvolta sulla 
puleggia di comando. La ruota dentata D fissa all’estremità 
opposta dello stesso albero, ingrana con la ruota pure den- 
tata folle F fissa sull’asse del cilindro superiore. Anterior- 
mente la ruota folle porta tre arpioni r r' r” compressi dalle 
tre forti molle a b c fissate sulla ruota stessa in m n q. 
Tali arpioni s’ingranano nei denti della ruota dentata G 
montata sull’ asse del cilindro superiore. È l'attrito degli ar- 
pioni sui denti della ruota che trascina il cilindro superiore 
e il loro scappamento che permette allo stesso cilindro di 
avere una velocità propria. 

Dopo aver subito lo sgocciolamento, la lana è sollevata 
meccanicamente al piano superiore, ciò che può esser ot- 
tenuto o per mezzo di norie, o per aspirazione in cilindri 
di lamiera muniti superiormente di un ventilatore. La lana 
viene poi disposta in strati di circa 80 cm. di spessore sulla 
tela metallica di una vasta camera di essiccatoio, nella quale 
l’essiccamento è ottenuto mediante una corrente d'aria calda 
che traversa la lana. A questo scopo un ventilatore posto 


Rig. 7. 


Fig. 8. 


alla parte superiore della camera aspira l’aria esterna dal 
basso; quest'aria aspirata si riscalda poi, prima di giungere 
alla lana da essiccare, per effetto del suo contatto con tubi 
a nervature riscaldati a vapore. 

Le lane così ottenute sono però lavate solo superficial- 
mente. Per ottenere una lavatura a fondo si prendono le 
lane e sì immergono per circa dodici minuti e in quantità 
da 80 a 85 chilogrammi entro bagni di soda e di sapone. 
Tali bagni contengono il 20°/ di soda e l'19?/, di sapone 
preparati in recipienti appositi riscaldati a vapore da 50 
a 55 gradì dì temperatura e di circa 1200 litri di capacità. 
Uscite dal bagno, le lane sono portate su appositi graticci 
nelle lavatrici circolari a gran correnti d’acqua nelle quali 
l’acqua arriva tangenzialmente. 

La lana così lavata è portata agli idroestrattori sopra dei 
tricicli, e poi alle stufe ad aria calda sopra descritte. 

Classificazione delle lane e dei cuoi. — Le lane sono 
classificate dal loro grado di finezza, dalla loro lunghezza 
ed anche dalla loro forza: le distinzioni risultano molto nu- 
merose. I cuoi sono classificati secondo il loro valore e la 
loro qualità, per esser venduti alle concerie. I cuoi impropri 
alle concerie sono impiegati per la fabbricazione della colla 
e della cartapecora. 


Filatura e torcitura. 


APPARECCHIO PER ARRESTARE SENZ' URTO 
IL CARRO DEI SELF-ACTING NELLA RIENTRATA ! 


DELLA DITTA J. WEBER & C., A ULSTER. 


È da tempo che si cerca un simile apparecchio soppri- 
mente tutti gli inconvenienti risultanti dalla frequenza degli 
urti, fra i quali si possono citare l'allentamento delle viti, 
la rottura dei pezzi di collegamento del carro, delle traverse 
ed aste di ghisa, ecc. 

Si sono ben sperimentato a questo scopo dei tamponi 
od altri simili elementi; ma essi fissati al fondo o all’inca- 
stellatura stessa dei carri, non funzionano che all’uscita 
dei carri. 

L'apparecchio di cui qui si tratta comprende un disco 
di arresto disposto folle sull’ albero di comando del carro, 
poi un freno a ceppi pure disposto su tale albero; infine un 
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fig. 2 à pure una vista come la precedente, ma nel punto 
il cui carro è al principio della sua uscita; la fig. 3 è una 
vista di fianco e vi si vede l'estremità dell’ albero di co- 
mando del carro; la fig. 4 è una sezione trasversale sulla 
linea A B della fig. 1. 

L'albero suddetto passa traverso una canna 2 stabilita 
sull’incastellatura / della macchina; sulla parte dell’ albero 
che sporge dalla canna è montata una ruota a sega 4. 

Fra tale ruota e la canna si ha un disco d'arresto 5 
montato in modo da poter liberamente ruotare sull’albero. 
Tale disco è munito poi di una larga corona che oltrepassa 
la ruota a sega, e su di esso è montato un nottolino 16, 
munito al di là del suo asse di un prolungamento 2/ a for- 
chetta. La ruota a sega 4 ha poi un mozzo munito di una 
gola /7 nella quale è disposto un freno a ceppi. Tale freno 
si compone di due ceppi 18 che per mezzo di una molla 
piatta 19 curvata ad U si applicano contro il mozzo per 
modo che ogni ramo della molla applicasi ad un ceppo; uno 
di tali rami è però un po’ più lungo dell’altro ed il prolun- 
gamento 20 s'impegna nella forchetta 2/ del nottolino 16. 

Il manicotto 2 è munito di due bracci 6 e 7 diretti obli- 
quam ente verso l'alto; su quello 6 è poi montata la leva di 
comando 8 combinata col meccanismo di arresto 24 desti- 
nato a fissare la leva nella posizione voluta. Tale leva di 
comando è munita, al di là del suo perno, di un prolunga- 
mento 70 fatto a segmento e concentrico al perno della leva. 

Sull altro braccio 7 è montata una leva armata 9 di- 


| Industrie textile, 1903, pag. 143. 
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sistema per l' accoppiamento del disco suddetto coll albero 
di comando della rientrata del carro, allo scopo di potere, 
colla frenatura del disco e verso la fine della rientrata del 
carro, fermare lentamente l’ albero suddetto. In queste con- 
dizioni il carro viene fermato senza urto, pel fatto che esso 
stesso deve effettuare l’ arresto quando, appena uscito il 
carro, l’albero motore è di nuovo lasciato libero in seguito 
allo scioglimento del disco d’arresto, e al disinnesto di que- 
st ultimo. 

I vantaggi di questo sistema sono molto importanti. In 
primo luogo gli apparecchi che ne sono provvisti danno un 
filato relativamente migliore e più pregevole non risenten- 
dosi gli effetti dei colpi del carro. Per le stesse cause poi 
anche le punte delle bobine si mantengono più compatte. 
Inoltre il carro venendo arrestato più dolcemente, si può 
muovere la macchina più velocemente. Infine la produzione 
si trova pure aumentata. 5 | 

Nelle fig. da 1a 4 che qui seguono è rappresentato l'ap- 
parecchio di cui si tratta. Di esse la fig. 1 e la vista di fronte 


` nel punto in cui il carro sta per colpire il tampone; la 
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retta verso il basso e di cui l’estremo inferiore libero è mu- 
nito di un tampone regolabile 13. Sempre sulla leva 9 è 
applicato poi anche un bollone 26 che con un pezzo tra- 
sversale 25 si attacca ad una delle estremità delle molle di 
tensione 12. L’altra estremità di tali molle è collegata agli 
estremi di un nastro di freno 71 disposto intorno al disco 
d'arresto e la cui altra estremità è fissata al segmento 70 
della leva di comando 8. Una spina 22 disposta in modo 
da poter girare intorno alla canna 2 e da passare traverso 
il braccio di leva 9 serve di appoggio a quest’ultimo. Il 
braccio suddetto poi per effetto della trazione della molla 12 
viene a disporsi contro un anello di regolazione 23 mon- 
tato sulla spina 22. | 

Ecco ora come funziona lPapparecchio di cui si tratta: 

Onde produrre la rientrata del carro, l'albero 3 deve 
girare nel senso indicato dalla freccia (figura 1). Da questo 
movimento di rotazione dell'albero 3 risulta che il disco di 
arresto 4 si trova, durante la rientrata del carro 15, accoppiato 
coll’albero 3, la molla ad U 19 facendo girare il nottolino 16 
per mezzo del suo prolungamento 20 che si innesta nella 
forchetta 2/ del nottolino in modo che questo abbia a col- 
legarsi poi colla ruota d’arresto 4. 

Sc allora alla fine del suo moto di rientrata il carro viene 
ad urtare col suo pezzo [4 il tampone 13, la leva 9 è re- 
spinta ed il nastro del freno //, disposto liberamente in- 
torno al disco d’ arresto, è attratio elasticamente, in modo 
che il disco suddetto e con esso l’albero di comando che vi 
è, come abbiam visto, collegato, è arrestato, sì che il carro 
che sta rientrando è obbligato a tendere elasticamente il freno 


a nastro, e la sua velocità diminuisce lentamente fino al- 
P arresto che ha luogo senza urto. 

Per far uscire il carro si fa girare l’ albero 3 nel senso 
della freccia (fig. 2), e affinchè questa uscita abbia luogo al 
principio senza urto, si è adottato il freno a ceppi che per- 
mette la messa in moto lenta dell’ albero. 

Quando l’ albero di comando del carro gira nel senso 
della freccia della figura 2, al principio del suo movimento 
di rotazione comincia a liberare il nottolino dalla ruota a sega. 
Il ramo prolungato 20 della molla 19 viene, dopo il disin- 
nesto del nottolino, ad applicarsi contro l’asse di questo in 
modo che l’albero di comando del carro non può girare che 
vincendo l’azione del freno a ceppi montato sull’albero 3. 

Mano mano però questo arresto va allentandosi du- 
rante il movimento di rotazione dell’ albero, perchè nello 
stesso tempo che l’albero gira, il carro si sposta in modo 
che la leva 9 va riprendendo a poco a poco la sua posi- 
. zione naturale, e la resistenza del freno a nastro diminuisce 
gradatamente fino a scomparire, il disco d’arresto essendo 
allora comandato dalla molla piatta per mezzo del pro- 
lungamento 20 applicato contro l’asse del nottolino. 

Di conseguenza, il disco di arresto che, nella rientrata 


del carro, è mantenuto per mezzo della frenatura, arresta al 


principio della uscita del carro, il freno a ceppi, in modo 
che questo agisca sull’ albero del carro; tale frenatura va 
progressivamente però diminuendo finchè il disco e l’albero 
possano ruotare alla stessa velocità. 

Per regolare l’ istante di arresto ci si serve della leva 
di comando 8 che, a questo scopo, viene a subire uno spo- 
stamento tale che il freno a nastro sia teso più o meno, e 
che l’azione ritardatrice di tale freno si faccia sentire più 
o meno presto dopo l’urto del carro contro il tampone. 

Quanti hanno adottato tale apparecchio, sono d’accordo 
nell’ ammettere che la rientrata del carro è molto dolce 
l'urto è affatto eliminato, le corde resistono più a lungo. 
La manovra poi dell'apparecchio è fra le più facili. 


Industria della carta. 


INNOVAZIONI 
NELLA FABBRICAZIONE DELLA CARTA 
PER ALFRED HAUSSNER. ! 


VII. ? 


Lavatura. 


A complemento dei trattamenti negli olandesi ne 
seguono altri aventi per iscopo la lavatura della pasta 
o dei cenci senza bisogno di un nuovo passaggio nelle 
pile. Secondo il sistema di Robert Huber di Schopfheim, 
come si vede nelle figure 60 e 61, in un truogolo ć si 
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Fig. 60. 


solide che scivolano poi nel truogolo m dal quale, per 
effetto dell'elica s, vengono asportate. Come si vede si 
può, regolando le velocità, lasciare i cenci nel truogolo 
pel tempo che si crede necessario, dopo il quale ven- 
gono poi estratti automaticamente. 

Negli apparecchi di J. H. Annandale e di F. A. Fran- 
klin vengono invece impiegati per la lavatura dei cenci, 


1 Déngler's. Polytechnisches Journal, 1903, Vol. 318, pag. 227. 
2 Vedi L’Industria, 1902, pag. 796, 810 e 828; 1908, pag. 87, 116, 170 221, e 
pag. 282. 
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hanno ruote a palette r comandate da un asse wo im- 
perniato in e e / nelle pareti opposte. Per mezzo di 
un tubo o, e della piastra forata p viene introdotta 
l'acqua pulita, mentre i cenci da lavare cadono dal- 


Fig. 62. 


Fig. 68. 


l'alto. Colla rotazione delle ruote a palette r formate 
da tavolette munite di punte a, dai due fondi £ e dai 
tiranti q di collegamento, i cenci vengono sbattuti fra 
loro sì da perdere la maggior parte del loro sudiciume 


Fig. 64. 


che poi, insieme all'acqua viene ad essere asportato 
dalle pareti a staccio s. Durante la rotazione le ven- 
tole k si dispongono successivamente come si vede 
nella figura; se si gira in senso contrario, le ventole 
si chiudono, le tavole agiscono come pale sulle parti 
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Fig. 61. 


o della pasta perla fabbricazione della carta, dei vagli 
speciali cilindrici. 

Il tipo di tamburo lavatore Ch. S. Weelright (bre- 
vetto amer. 611879) è formato, come si vede nella fi- 
gura 63, da parecchi tamburi schiacciati rappresentati 
nella fig. 64. Come si rileva da questa sulla cornice m 
conica viene fissato lo staccio che, appoggiato alle 
razze oblique g va poi a collegarsi al mozzo in p e h. 

Traverso alle aperture òb, l'acqua sporca passa 
nell'albero cavo A del tamburo, per poi scaricarsi nello 
scolatore d. Nella.citata fig. 63 si ha lo schema di una 
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TIPI DI MOTORI ELI 


DELLA MASC 


LEGGENDA : Fig. 1. Commutatore di poli per du 


connessioni di poli pel commutatore. — Fig. 

Fig. 4. Schema d’avvolgimento dei motori a c. 
a triangolo a quattro velocità (500, 750, 1000 e 
tore a corrente continua montato. Giri da 850 
tato - Fig. 12. Smontato. 


TTRICI A VELOCITA VARIABILE 


FIINENFABRIK OERLIKON. 


(Vedi articolo a pagina 321). 


velocità. Motori a campo rotante da 1a 6 HP. Scala 1:50. — Fig. 2. Schema delle 
, Schema d’inserzione dei motori a campo rotante a due velocità (a 2 e 4 poli). — 
npo rotante a due velocità (a 2 e 4 poli). — Fig. 9 e 10. Motore con avvolgimento 
1500 giri). Potenza 4-6 cav.: Fig. 9. Montato - Fig. 10. Smontato. — Fig. 11 e 12. Mo- 
, 1600 con tensione alle spazzole costante. Potenza da 3.5 a 8 HP: Fig. 11. Mon- 
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Fig. 11. 
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olandese munita di tali tamburi lavatori w, in f aven- 
dosi la parete di mezzo e in g, il tamburo. 

Pure di tipo speciale è il lavatore Th. C. Cadwgan. 
Come si vede dalla fig. 64 esso è formato da un nastro d, 
a punte convenientemente animato di moto continuo 
in un truogolo d e dal quale. si afferra il materiale e 
si trascina sulle assi a e 5 parallele al nastro. Da k k, k: 

affluisce continuamente l’acqua di lavatura. All’estremo 
superiore del nastro il materiale viene sottoposto a 
siracciamento in c per poi cadere nel recipiente /. Il 
sudiciume cade invece prima ed é asportato da d. 


Molazze ed altre sfilacciatrici. 


Nelle molazze coniche, specialmente di origine 
americana, che si fondano sul primitivo sistema di co- 
struzione Jordan, troviamo modificazioni appena degne 
di menzione, nonostante esse vengano spesso volontieri 
utilizzate per raffinare paste già sfilacciate. 

J. J. Foley ritorna all’uso di dischi trituratori che, 
montati su assi orizzontali, lavorano su superfici per- 
pendicolari all’asse di rotazione. Con tali sistemi si sa 
come la difficoltà che si presenta in genere è data 
dalla disparità fra le velocità periferiche che i dischi 
hanno relativamente al fondo: si sa pure come tali 
difficoltà siano in parte eliminate colla rotazione tanto 
delle mole come delle vasche; con tutto ciò però tale 
disposizione è spesso troppo complicata. È infine bene 
da studiare se per la raffinazione possa convenire l’im- 
piego di mole quando si voglia avere una pasta esente 
da sabbia. 

Bruno Neubert descrive una molazza a mola oriz- 
zontale nella quale, cura dell’inventore, è stata quella 
di fare in modo che il materiale non abbia a lasciare 
le lame che dopo un tempo conveniente. 

Come si vede nella fig. 65 il materiale viene da A 
passato nella tramoggia d e di qui, lungo una dolce 
superficie di accordo, condotto fra le lame/ del fondo 


e quelle m della mola. Tali lame sono disposte tan- 
genziali in modo cioè da incontrarsi ad angolo acuto 
fra loro. 

Colla rotazione del disco le lame si incrociano fra 
loro come quelle delle forbici e dividono conveniente- 
mente fra loro i filamenti. Come si vede nella figura 
citata, le lame sporgono sufficientemente dalla super- 
ficie della mola e del fondo perché resti un canale 
abbastanza profondo per il passaggio del materiale. 
I dischi fisso e mobile sono poi muniti di orli n ed o 
sì che i vari canali fra le lame vengano ad essere iso- 
lati dall'esterno, e la pasta che vi si trova non possa 
uscire che in piccola quantità traverso aperture p ta- 
gliate nel margine n del fondo. Da tali aperture la 
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pasta sufficientemente ed uniformemente trattata va 
poi a scaricarsi nel canale / fisso ‘al coperchio è. 

Pel trattamento dei ritagli e della cartaccia si 
usano sempfe in prima linea le molazze comuni. Altri 
sistemi sono peró attualmente adottati fra i quali ci- 
tiamo l'apparecchio impastatore ad elica del dottor 
Casimir Wurster che, puó lavorare continuamente e 
periodicamente. 

Come si vede dalle fig. 66, 67 sugli alberi b ec si 
trovano le palette elicoidali impastatrici é di lunghezza 


Fig. 66. 


tale da poter ruotare contemporaneamente entro il 
rispettivo cassone senza toccarsi. Comandate dalla pu- 
leggia d e per mezzo delle ruote dentate e f tali due 
serie di palette vengono ad avere velocitá diverse. 

Introdotti superiormente, a coperchi g ed A aperti, 
i ritagli di carta da spappolare sotto conveniente getto 
d’acqua, si muovono gli assi be c come dicemmo a 
velocità diversa; si ottiene così lo spappolamento e il 
rimestamento cercato. Per la forma delle palette poi, il 
materiale condotto tende anche a spostarsi longitudi- 
nalmente verso una parete trasversale nella quale è 
stabilita un’ apertura m di scarico. 

Abbassando i coperchi g ed A, le punte Æ di cui 
sono muniti internamente, agendo sul materiale con- 
tenuto insieme alle palette trasversali i, lo sfibrano 
convenientemente. 

E facile vedere come tale trattamento possa du- 
rare più o meno, secondo che più o meno si tengono 
chiusi i coperchi g ed A e la bocca di scarico m. Ciò 
pel trattamento periodico. Volendo invece un funzio- 
namento continuo, si studia convenientemente l'aper- 
tura della bocca m sì che il materiale possa restare 


sottoposto all’azione dell’apparecchio per quel tempo 
che è necessario. Lasciando allora aperto il coperchio g 
pel caricamento continuo, nella parte corrispondente 
del cassone si effettua il rimestamento del materiale, 
mentre poi nella parte susseguente coperta À se ne 
ottiene lo sfibramento. 

Come macchina ausiliare, il dottor Wurster pro- 
pone un apparecchio col quale i ritagli di carta 
passando fra due tamburi adiacenti quasi a modo di 
ruote dentate, fortemente si appiccicano fra loro for- 
mando come dei fogli che vengono tagliati in listarelle 
da apposite seghe, e poi lacerate e sfibrate come 
prima. 

Più a lungo vengono poi trattati i ritagli di cuoio 
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impiegati come materiale addizionale per pasta da 
carta. Secondo il sistema Gaston Brigalant si hanno 
cilindri armati di robusti denti a punta aguzza su uno 
di essi e smussati sull’altro, che entro una vasca appo- 
sita disgregano i ritagli di cuoio già per 15 giorni im- 
mollati in acqua calda. 


Sbianoa. 


Fra i diversi sistemi, tiene sempre il primo posto 
la sbianca al cloruro di calce. Il fabbricante di carta 
utilizza il prodotto preparato, basandosi per valutarlo 
sul suo contenuto in cloro utile corrispondente. 

E poi importante di impiegare solo soluzioni di 
cloruro di calce ben limpide; vengono perció racco- 
mandati appositi filtri, perché la chiarificazione otte- 
nuta per deposito naturale non é sufficiente. 

Fra gli apparecchi di tal genere molto encomiato 
è quello di Georg Bollmann di Amburgo. Come si vede 
dalle figure 68 e 69, il recipiente di misura a posto a 
sinistra, nel quale la soluzione sbiancante è addotta per 
mezzo di apposite pompe dall’apparecchio di chiarifica- 


Fio. 63. 


zione, si scarica, secondo il bisogno, nel filtro e per mezzo 
del tubo di piombo A e del robinetto 2. Dall'alto allora 
tale soluzione attraversa il materiale filtrante c disteso 
sul vaglio b, e poi, per mezzo di una condotta di 
piombo 5 8 9, é portata alle diverse pile di imbian- 
camento. i 

Quando il filtro deve venire pulito si fa scolare la 
soluzione che in esso si trova, per mezzo del robinetto 
11; traverso invece a quello 6 viene introdotta acqua 
di lavaggio portatavi da un condotto 10. Tale acqua at- 
traversa in senso contrario a quello della corrente del 
liquido sbiancante, cioè dal basso all'alto, la massa fil- 
trante che viene spappolata per mezzo del mescolatore 
d, ed in 5 a 10 minuti può essere pulita. L'acqua di 
lavaggio fluisce traverso il robinetto 2 a tre vie posto 
nel tubo 7, e da questo poi passa nella tramoggia 13, 
ove é facile giudicare del grado di depurazione ottenuto. 

Pure molto interessante é il procedimento di im- 
biancamento di Albert Ahlin di Billingfors in eui il 
liquido sbiancante esaurito viene rigenerato mediante 
un intensa miscela coll’ aria. Entrerebbe forse qui in 
azione l’ozono ? 

Rispetto alla sbianca col cloruro di calce gli altri 
sistemi vengono ad avere solo un'importanza secon- 
daria. Così per esempio il candeggio coll’ ipoclorito 
puro in cui il liquido imbiancatore viene ottenuto col- 
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l'elettrolizzatore Schoop; l'imbiancamento di stracci di 
luta con cloruro di calce, soda, permanganato potas- 
sico e solfito di sodio, e simili. 

Quanto infine ai sistemi elettrochimici difficile sarà 
la loro adozione ad onta dei buoni risultati dati, perché 
eccetto speciali condizioni, troppo costoso è ancora 
il loro funzionamento. 


Elettrochimica. 


INTORNO ALLA PREPARAZIONE 
DEL SOLFURO DI«* CARBONIO. ! 


Sono note le imperfezioni dell’ antico processo di 
preparazione del solfuro di carbonio ed è per rime- 
diarvi che da oltre 20 anni Edoardo R. Taylor si era 
proposto di valersi del forno elettrico. Non è che nel 
dicembre del 1901 che credette di avere risolto il pro- 
blema presentando la domanda di privativa agli Stati 
Uniti d'America per il processo che qui appresso de- 
scriveremo. 

Per valutare la importanza che può avere la in- 
novazione introdotta dall'autore conviene rammentare 
che nel processo fino ad ora seguito il carbone e lo 
solfo sono riscaldati entro recipienti in modo che ri- 
mangono isolati dal focolaio e perciò entro storte di 
materiale refrattario o di ghisa. Le prime resistono 
assai meglio delle seconde all’azione combinata del 
calore e dello solfo, ma dovendo avere pareti assai più 
spesse conducono meno bene il calore e perciò solo 
una parte relativamente piccola viene utilizzata. Co- 
desto inconveniente non si presenta col forno ideato 
dall’autore. 

Nella forma che ebbe nelle prime prove lo solfo 
subiva la fusione per effetto del calore irradiato dal 
forno, che era rivestito d'un manto di ghisa e mediante 
apposita apertura era introdotto gradatamente. 

L’esperienza provò che era preferibile di operare 
in un crogiuolo di terra refrattaria e di alimentare 
direttamente il forno collo solfo solido, in modo che 
questo formasse internamente un coperchio, in con- 
dizioni di assorbire il calore irradiato. 

Il forno che è stato attivato a Peu Yan nello Stato 
di New York dalla Taylor Chemical C. si compone di 
una camera che è divisa in parecchi compartimenti 
da pareti di materiale refrattario che raggiungono una 
determinata altezza. Al fondo sono inseriti parecchi 
elettrodi appaiati. L’ estremità esteriore di questi e 
formata da una sottile cannuceia di carbone, mentre 
nella parte interna presenta una superficie di circa 
30 pollici quadrati con una lunghezza di 4 piedi. La 
apertura del forno è chiusa da una piastra alla quale 
sono fissati gli elettrodi e ciascuna piastra è munita 
di una cassetta a stoppa. Per impedire che la corrente 
si perda in parte nel rivestimento, gli elettrodi sono 
rivestiti di sostanze coibenti nei punti in cui sì trovano 
in contatto colle piastre. Il consumo degli elettrodi e 
affatto trascurabile. La corrente è fornita da due di- 
namo Stanley di 330 kw., a 60 volt, senza il sussidio 
di trasformatori. La forza disponibile si ragguaglia a 
circa 1000 HP. La produzione giornaliera ammonta at- 
tualmente a 8000 lib. e potrebbe essere facilmente tri- 
plicata. 

All’ ultima riunione della Società elettrochimica 
americana, Taylor ha descritto un'altro forno che dif- 
ferisce dal precedente in ciò che in luogo degli elet- 
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trodi sopra riferiti ha sostituiti dei pezzetti o rottami 
di carbone conduttore che si avanzano da loro a mano 
a mano che sì consumano. 

La introduzione avviene attraverso tubi conve- 
nientemente isolati che dall'esterno del forno portano 
i pezzetti di carbone nell'interno. Questi cadono al 
fondo e lo strato risulta perciò meno fitto nel punto 
in cui gli elettrodi diametralmente opposti si incon- 
trano. Con tale disposizione il forno può funzionare 
in modo ininterrotto, perchè gli elettrodi sono sosti- 
tuiti meccanicamente e le ceneri sono sottratte al 
fondo facendole cadere entro un tubo. Il forno che 
ora funziona ha il diametro di 16 piedi e l' altezza di 
piedi 41. s g. 


Materiali da costruzione. 
LE INFLUENZE NOCIVE NEI LAVORI IN CEMENTO. 


Nel circolo dei chimici di Pommerania il dott. C. A. Go- 
slich! ha richiamata l’attenzione su alcuni fatti che mo- 
strano come per la perfetta riuscita dei lavori di calcestruzzo 
sì rende necessario che questi siano condotti con grande 
accorgimento e da tecnici che abbiano una esatta conoscenza 
delle proprietà del cemento. 

Innanzi tutto esercitano influenza notevole la composi- 
zione e lo stato fisico della sabbia e della ghiaia. La sabbia 
migliore è quella nella quale entrano a formarla granellini 
di ogni dimensione senza sostanze terrose. Le sabbie fine 
che si rendono necessarie per le arricciature di cemento e 
quando si esige una superficie levigata obbligano ad impie- 
gare molt'acqua ed in tali condizioni la malta indurisce len- 
tamente e rimane porosa, ciò che influisce sfavorevolmente 
sulla sua resistenza. 

Nei lavori in cemento non è da trascurarsi la stagione 
in cui si compiono, poichè durante i calori dell’estate la 
malta ed il calcestruzzo si dilatano inegualmente, in ispecie 
se sono esposti direttamente ai raggi del sole e da ciò hanno 
origine le screpolature. La sottrazione d’acqua che subiscono 
impedisce che la presa diventi completa ed è perciò che 
mantenendo umida la superficie si raggiunge il duplice van- 
taggio di lasciar tempo che il cemento si consolidi e di 
sopportare in appresso anche notevoli cambiamenti di tem- 
peratura senza alterarsi. Si sa infatti che può essere esposto 
a 2009-3009 senza che si alteri. 

Durante il gelo è consigliabile di non eseguire alcun 
lavoro e se ció non é fattibile si deve aver cura di riscal- 
dare i materiali o di ricorrere a cementi di rapida presa, 
poiché una volta che questa è compiuta il cemento sopporta 
senza inconvienti anche il freddo piü intenso. 

In punto alle sostanze che esercitano azione nociva sul 
cemenío, l'autore avverte che il catrame e gli oli minerali 
non sono dannosi mentre. i grassi ordinari lo disaggregano. 

Fra gli acidi sono più temibili quelli che formano sali 
solubili colla calce ed in presenza di tali sostanze la mi- 
gliore difesa è una spalmatura con una vernice di asfalto 
o di resina. ? 

Le malte di cemento si mostrano abbastanza resistenti 
verso le acque acide di scolo delle fabbriche quando sono 
grasse e compatte, cioè formate con sabbia non troppo grossa 
e non in quantità eccessiva. Le corrosioni sono ancora meno 
da temersi colle acque dei canali. 

L'aleoo] penetra facilmente attraverso al cemento e 
perciò non riesce possibile di valersi di serbatoi di calce- 
struzzo per immagazzinare lo spirito. 

Mentre l'acido carbonico allo stato gasoso non esercita 
azione percettibile sul cemento anche allorchè trovasi in 
proporzioni abbondanti nell'aria, l'acqua che contiene co- 
desto gas torna assai nociva. 


| Zeitschrift. fir ang-Chemdte, 1903, pag. 440. 
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degli oli vegetali. 8. 
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Assai pericolosi sono alcuni sali, come ad esempio il 
cloruro di magnesio ed in ispecie i solfati solubili. Questi 
facendo la doppia scomposizione coi componenti del cemento 
dànno luogo a nuovi composti che provocano la disaggrega- 
zione delle malte. In presenza di codesti sali occorre perciò 
che la superticie del calcestruzzo sia difesa dal contatto 
delle acque del sottosuolo mediante opportuni rivestimenti. 

Contrariamente a quanto sì può sopporre l’acqua del 
mare che contiene tutti codesti sali non esercita l’azione 
dannosa che si può supporre ed è probabile, secondo lo scri- 
vente, che ciò si debba alla presenza del cloruro di sodio, il 
quale insolubilizza la silice e la membrana che questa forma 
ritarda i fenomeni accennati. g. 


Vino, birra, alcool e fermenti. 
PROGRESSI NELL'INDUSTRIA DELL’ ALCOOL. ! 


Il desiderio di venire in aiuto all’ agricoltura e di sot- 
trarre il paese agli oneri dovuti all’importazione del petrolio 
per gli scopi dell’ illuminazione e del riscaldamento, ha in- 
dotto il Governo francese e dopo questo anche il nostro ad 
agevolare nel miglior modo possibile le applicazioni del- 
l'alcool agli usi industriali, ostacolate fino ad ora dalla grave 
tassa di fabbricazione. 

Per rendere facile il commercio di questo prodotto ed 
economico l’ imballaggio anche per i piccoli consumatori si 
è pensato di ridurlo sotto forma solida e per raggiungere 
codesto scopo furono ideati parecchi espedienti. J. Rosenthal 
di Colonia discioglie nello spirito da ardere del sapone se- 
parato sul liscivio e vi associa della gomma lacca per meglio 
addensarlo. , 

Secondo le esperienze del dott, R. Hirsch non si otten- 
gono risultati soddisfacenti se non alla condizione di valersi 
di sapone che provenga da materie grasse poco ricche di 
acido oleico, avendo osservato che lo stearato di sodio è il 
composto che si mostra più efficace. L’alcool assume in tal 
modo lo stato solido, ma presenta l'inconveniente di fluidi- 
ficarsi a debole calore e perciò una volta acceso Bi è co- 
stretti a lasciarlo ardere completamente. A. Korn jun. di 
Amburgo ha irovato che si rende maggiormente stabile e 


‘ suscettibile di essere riacceso ricorrendo alla farina fossile, 


della quale basterebbero 50 gr. con piccola quantità di car- 
bone e di pasta di legno per solidificare 135° di alcool. Il 
prodotto esposto all’aria per 24 ore non perderebbe che una 
quantità assai piccola di spirito. 

Un altro processo che avrebbe il vantaggio di fornire 
un prodotto che non abbandona un residuo incombustibile 
tanto rilevante è quello ideato dalla Società per l'illumina- 
zione ed il riscaldamento coll’alcool costituitasi a Lipsia. La 
sostanza che serve per addensare l'alcool è la pirossilina o 
derivato nitrico del cellulosio. Il preparato che codesta So- 
cietà pone in commercio sotto il nome Smaragdin sì pre- 
senta sotto forma di piccoli dadi di color smeraldo che ema- 
nano odore di etere di frutia e devono la tinta a piccola 
quantità di verde malachite. Un prodotto di eguale natura 
ma meno costoso si ottiene associando all’alcool una deter- 
minata quantità di benzina, di benzolo od altri idrocarburi 
di basso prezzo. 

Le fabbriche di colori Bayer e C. di Elberfeld hanno 
proposto di impiegare i derivati acetici del cellulosio in 
luogo della pirossilina, i quali trattengono allo stato gelati- 
noso 80 a 90 ° del loro peso d'alcool. Il procedimento in- 
dicato è il seguente: Si disciolgono gr. 100 di codesto pro- 
dotto in 500 gr. di acido acetico glaciale ed il li ¡uido ottenuto 
si versa in due litri di alcool. La parte solidificata si spreme 
per liberarla dall’ eccesso di alcool e di acido acetico e si 
conserva per l’uso entro recipienti chiusi. L. Denayrouse a 
Neuilly associa per lo stesso scopo al sapone il nitrocellu- 
losio ed all’alcool contenente questi due addensanti aggiunge 
anche carbone vegetale polverizzato, oppure del cellulosio 
tinamente diviso, ecc. Il prodotto può essere versato nelle 
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matrici che servono alla fondita delle candele, munite o 
meno del lucignolo. In ogni caso si rende necessario di av- 
volgere la candela nella carta paraffinata o nella stagnola. 

I procedimenti descritti potranno, a nostro avviso, tro- 
vare in determinati casi qualche applicazione, ma crediamo 
che la utilità è stata di molto esagerata e che non sono 
destinati ad un grande avvenire. 

Dell’ azione disinfettante dell’ alcool si è occupato il 
dott. G. Frank, il quale lo consiglia per la lavatura delle 
mani infette, per aspersione superficiale nel caso di car- 
bonchio, per la disinfezione delle pareti delle case. Intorno 
agli usi medici dell’alcool 8i sono occupati attivamente 
parecchi medici tedeschi, i quali hanno accertato che l'alcool 
assoluto non uccide i batteri e che tornano assai più ef- 
ficaci i vapori dell’ alcool a 40 °/,. In ogni caso l'azione non 
si esercita che alla superficie e perciò Engels è d'avviso che 
convenga associarvi altri disinfettanti, ad esempio 3 °/ di 
formalina, o di lisolo, ecc. Le soluzioni alcooliche di questi 
prodotti essendo suscettibili di essere addensate col sapone 
e colla pirossilina, possono essere ridotte sotto forma di 
candele. G. Unnas impiega 100 parti di alcool assoluto con 
6 parti di stearato sodico e 25 parti di glicerina. 

Ancorché i vapori di alcool non mostrino azione micro- 
bicida molto energica, sembra però che si oppongano allo 
sviluppo delle muffe ordinarie poiché, come è noto, la frutta 
mantenuta in recipienti chiusi nei quali regna ognora una 
atmosfera d'alcool, si conserva inalterata per lungo tempo, 
tanto che se non fosse di ostacolo il prezzo elevato del- 
l'alcool, questo metodo di conservazione avrebbe certamente 
un largo impiego. 

Nelle cellule del frutto si rallentano i fenomeni di com- 
bustione dei materiali che vi si trovano accumulati e perciò è 
evitato non solo l'avvizzimento, ma in parte anche il cam- 
biamento di sapore che si lamenta con altri metodi. 


g. 
Notizie. 
Movimento commerciale. — ll valore delle merci im- 


portate nei primi quattro mesi del 1903 ascese a L. 605,378.047 
e quello delle merci esportate ascese a L. 495,479,258. Il primo 
presenta un aumento di L. 17,225,098, il secondo un aumento 
di L. 15,962,940 di fronte al corrispondente periodo del 1902. 
Nel mese di aprile, separatamente considerato e paragonato 
con lo stesso mese dell’anno scorso, vi fu una diminuzione 
di L. 3,393,569 nelle importazioni ed una diminuzione di 
L. 5,227,052 nelle esportazioni. Dalle cifre precedenti sono 
esclusi l’oro e le monete importati per L. 20,223,200 ed espor- 
tati per L. 1,879,500 con un aumento di L. 17,653,100 all'en- 
trata ed una diminuzione di 1,567,300 all'uscita. 


H commercio dell" India e l Italia. — Da un volu- 
minoso rapporto del nostro console generale in Calcutta, 
riassumiamo le seguenti notizie sul movimento commerciale 
dell’ India specialmente avuto riguardo all Italia. Questo 
movimento, incluso l'oro e argento raggiunse nel 1901-902, 
la somma di 4 miliardi circa di lire nostre; mentre quello 
delle sole merci presenta in complesso un totale di 3300 mi- 
lioni con un bilancio a favore dell'esportazione di 700 mi- 
lioni. In 5 anni, l’importazione aumentò, in cifra tonda, di 
195 milioni e l’esportazione di 430 milioni. È questa costante 
e progressiva eccedenza nel valore delle mercì esportate 
che permette all'India di far fronte ai suoi impegni colle- 
stero e controbilanciare il consumo interno dei metalli pre- 
.ziosi, specialmente argento, pure aumentando le proprie 
riserve metalliche. Per quanto grande appaia questo movi- 
mento commerciale, considerato per testa d’abitanti, diventa 
piccolo rispetto a quello di altre nazioni, giacchè corrisponde 
a L. 13,50 per abitante, mentre una tale proporzione a L. 75 
per la Germania, 85 per gli Stati Uniti, 95 per la Francia 
e 150 per la Gran Brettagna. D'altra parte se si esamina il 
progresso conseguito da questi Stati negli ultimi 20 anni e 
che è del 6.4°/, per l'Inghilterra, dell'8.7 0/, per la Francia, 
del 23.19/, per la Germania, del 42.8 °% per gli Stati Uniti; 
quello dell'India raggiungendo il 70 ?/, lascia adito a bene 
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sperare dell'avvenire, malgrado le calamità che sotto forma 
di carestia e peste, desolano periodicamente quella terra 
singolare. 


Importazione. — Consta principalmente di manufatti. 
Contro un aumento di L. 1,740,000 in materie prime, si ri- 
scontrano 56 milioni e mezzo di maggiore importazione su 
l’anno precedente negli articoli lavorati, 20 milioni e mezzo 
nei metalli e macchine, 10 milioni in olii minerali e 3 mi- 
lioni nei prodotti chimici e materie coloranti. L' Inghilterra 
come è naturale, poichè l’India è una parte integrante del 
suo impero, primeggia sulle altre nazioni nell invio di 
merci, con una percentuale di 64.5 sul totale della importa- 
zione, ma negli ultimi quattro anni essa vide la propria par- 
tecipazione diminuire di 4 punti, mentre aumentarono l’Au- 
stria-Ungheria di 1 punto e 3/0, la Germania di 13/0, la 
Russia di O?/,, il Belgio di O t/o, la Francia di 0?/,, — e 
anche l’ Italia, che in 5 anni riusci a raddoppiare il valore 
dei suoi invii, passando da L. 7,435,089 a 15,500,000. La pre- 
minenza conseguita dall'Austria e dalla Germania è dovuta 
sopratutto agli zuccheri. Il Belgio ha fatto passi gigante- 
schi nella importazione del ferro e dell’acciaio, raggiun- 
gendo tonnellate 143,756 di fronte a 166,000 importate dal- 
lInghilerra. La Russia ha il vanto di avere definitivamente 
spazzato dai mercati indiani il petrolio americano con una 
importazione di 84 milioni di galloni sopra un totale di 91, 
ma il petrolio russo risente a sua volta, la concorrenza di 
quello di Birmania, del quale già si estraggono 50 milioni 
di galloni e che per essere in terra indo-britannica, e quindi 
esente da dazio, è chiamato a padroneggiare il mercato in- 
diano. La Francia, malgrado i suoi possedimenti in India, 
le tradizioni commerciali e le facilità di comunicazioni ma- 
rittime, non ha conseguito che un progresso corrispondente 
alla metà di quello ottenuto dall’Italia. Che cosa esportiamo 
oggi per 1' India? Corallo, marmo, zolfo, le solite conterie: 
abbiamo una posizione discreta nei manufatti di seta; ono- 
revole nei preparati di anilina e una incipiente di filati e 
manufatti di cotone. Ecco quasi tutto. Ma che cosa sono i 
5 milioni di cotonate dell’Italia contro i 526 milioni impor- 
tati in India nel 1902? Che cosa sono le 820,000 lire di me- 
talli di fronte a 110,090 totali? Le 20,000 lire di macchine 
contro un totale di 73 milioni? Le 350,090 lire di nostre 
lane contro 58 milioni? E pel resto ecco il confronto : 


Importazione 


totale dall'Italia 
Mobili. . . . . . L. 1,500,000 10,000 
Candele . . . . . n» 1,450,000 2,000 
Medicinali . . . . » 17,000,000 6,000 
Terraglie. . . . . » 4,000,000 26,000 
Carrozzeria . . . . n 5,000,000 4,000 
Strumenti scientifici 
e musicali . . . » 8,000,000 150,000 
Cuoi lavorati . . . » 3,000,000 3,000 
Colori, ecc. . . . . » 7,000,000 . 26,000 
Carta . . . . . . » 8,000,000 80,000 
Cartoleria . . . . 8,420,000 40,000 
Chincaglierie . . . » 10,000,000 200,000 
Vestiario . . . . . » 21,000,000 646.000 
Giuocattoli . . . . n 3,100,000 20,000 
Vetrerie . . . . . » 15,000,000 15,000 


Nessuna importazione di fiammiferi. Nelle sete manu- 
fatte l’Italia viene dopo la Cina, Giappone, Francia e In- 
ghilterra, con circa 3 milioni sopra un totale importato 
di 25; nei preparati di anilina l’Italia viene terza dopo lO- 
landa e il Belgio, per un valore di L. 1,377,000 sopra un 
totale di 6 milioni. Insomma nella scala delle nazioni im- 
portatrici d'Europa, occupiamo in India il settimo gradino. 


Esportazione. — I due terzi della esportazione indiana, 
e cioè 1,200 milioni di lire, vengono dati da cereali, prov- 
viste alimentari e materie prime, il rimanente da articoli 
manufatti e prodotti chimici fra i quali primeggiano i nar- 
cotici coll’oppio. La percentuale delle varie nazioni che 
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esportarono dall’India negli ultimi due anni, risulta dal se- 
guente prospetto: 


1900-901 1901-902 
Inghilterra . 30.1 25.1 
Cina. 06 € xo 11.3 14.5 
Germania . . . . . . . 8.8 8.4 
Francia: + we sa s ss s 5.7 7.3 
Stati-Uniti . . . . . . . 6.9 6.9 
Giappone. . . . . . +... 2.0 5.7 
Egitto; eg dd e Dè 4.4 44 
BOLETO .-. uxo di os 8.4 9.9 
Céylàn. ox su 4.6 3.7 
TEMA. as a wie 2.9 24 
Austria-Ungheria . . . . 2.6 2.0 


È notevole la diminuzione pel potere assorbente del- 
l'Inghilterra, la quale vi perde 4 punti: ne è causa, sopra- 
tutto, l'invio diretto dei prodotti indiani ai paesi di destina- 
zione. L'Austria-Ungheria, che primeggia nella importazione 
passa invece alla coda nell’esportazione, appena sorpassata 
dall’ Italia. La Russia scompare per lasciare il passo ad altri, 
come Cina, Giappone, Egitto. L’Italia ricevette, l’anno scorso, 
prodotti indiani per un valore di 47 milioni, dei quali circa 20 
sono rappresentati dai cotoni greggi, 11 da semi oleosi, 7 da 
pelli crude, 6 dalla juta ed i rimanenti 3 milioni dalle spezie 
indaco, seta greggia, rame, grano e fibre vegetali. Negli ul- 
timi cinque anni, il valore massimo dell’esportazione indiana 
verso l’Italia fu di 53 milioni nel 1899 ed il minimo nel- 
l’anno precedente per 43 milioni, cosicchè l’anno scorso cor- 
risponde alla media quinquennale e dimostra come in com- 
plesso, questa parte del movimento commerciale sia rimasta 
stazionaria. 


Le forze idrauliche nel Friuli italiano. — Abbiamo 
già annunciato che la Camera di Commercio di Udine aveva 
deliberato molto opportunamente di compilare una statistica 
delle forze idrauliche del Friuli. Di questo lavoro, affidato 
all’ ingegnere Tonini, si conoscono ora i risultati. Le forze 
idrauliche del Friuli italiano già usufruite sono per cavalli 
nominali 23,500; quelle concesse, ma non ancora sfruttate, 
per 26,564; quelle per cui pende domanda per 56,600; quelle 
tuttora libere (però comprese queste ultime ora nominate) 
ad acque minime annuali per 435,000; id. a magre normali 
per 536,000. Nel far questi calcoli furono prese in conside- 
razione solo le forze continue assolute superiori ai 200 ca- 
valli. Quindi le forze disponibili indicate rappresentano, per 
così dire, il minimo di ciò su cui sì può contare, e prova 
che è veramente fondato l’augurio, che fa l’ing. Tonini, che 
cotanto ragguardevole potenza possa in un prossimo avve- 
nire essere razionalmente esplicata ad incremento della ric- 
chezza di una regione che possiede tutti gli elementi per 
prosperare: avvegnacché (anche questo è elemento impor- 
tante da rilevare) dal Friuli si dice che emigrino annual- 
mente, in cerca di lavoro, 45,000 operai, ciò che vuol dire 
che là vi sarebbe abbondanza anche di mano d'opera. 


Congresso commeroiale e industriale. — A Roma 
nell’ entrante giugno sì terrà il VI Congresso dei commer- 
cianti e industriali cui hanno già aderito molte Camere di 
Commercio ed Associazioni. Gli argomenti allordine del 
giorno sono: Derivazioni di acque — Regolamento d’igiene 
comunale — Ordinamento ferroviario — Obbligatorietá e 
modo di denuncia della apertura degli esercizi industriali 
e commerciali — Riforma della legge delle Camere di Com- 
mercio — Municipalizzazione dei pubblici servizi — Fede- 
razione generale dei commercianti e degli industriali ita- 
liani — Trattati di commercio e fariffe doganali — Codici 
degli usi e consuetudini mercantili in Italia — Contratto di 
lavoro -— I trusts — Indirizzo pratico degli studi commer- 
ciali. Le iscrizioni al Congresso sì chiudono col 25 corr. Se 
il Congresso riuscirà a discutere una piccola parte di que- 
stioni così ponderose, sarà davvero un Congresso meravi- 
glioso. 

Per gli alcools industriali. L'onor. Ministro delle 


finanze volendo non ritardare l'applicazione degli abbuoni 
di favore alle Società cooperative, non essendo ancora ema- 
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nato il R. Decreto per l’attuazione completa della legge sugli 
alcools industriali, ha risposto con circolare agli uffici di 
finanza che il maggiore abbuono alle dette Società, che di- 
stillano vini e vinaccie, nella misura attuale del 18 °/, ov- 
vero del 30 ?/, se fornite di misuratore, sia concesso a da- 
tare dal decimoquinto giorno della pubblicazione della legge 
suddetta, ossia dal 17 maggio corr., ancorchè le materie 
prime non siano provenienti da uve prodotte nei fondì pos- 
seduti o coltivati da soci, purchè vinificate dai soci stessi. 


Lavori pubblici. — Il Consiglio Superiore dei lavori 
pubblici ha dato parere favorevole alla trasformazione della 
trazione elettrica sulla tramvia Milano-Corsico, e per la co- 
struzione di un ponte sul fiume Centa, in provincia di Pia- 
cenza. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — La Pre- 
fettura di Roma ha concesso al comm. Alarico Diatti la fa- 
coltà di utilizzare le acque dell’Aniene nel tratto del Ponte 
delle Scalette, alla presa della cartiera di Subiaco, allo scopo 
di produrre energia elettrica da servire: alla trazione elet- 
trica della ferrovia Mandela-Subiaco; alla dotazione di forza 
motrice e luce elettrica della città di Subiaco e Comuni li- 
mitrofi; a trasporti a distanza di forza per industrie. 

— Il signor Pietro Boschi, di Civitella della Chiana, ha 
presentato domanda alla Prefettura di Arezzo per ottenere 
concessione di derivare acqua dal torrente Regola. 


Il nitrato di soda agli Stati Uniti. — In un terri- 
torio desolato della California, conosciuto sotto il nome di 
Mohave Desert. si sono recentemente scoperti vasti giaci- 
menti di nitrato. Appena la notizia fu resa nota, una quan- 
tità di speculatori si è gettata avidamente su quelle terre 
incolte, acquistandone grandi estensioni. Secondo l’Enginee- 
ring and Mining Journal, un calcolo più o meno fondato 
ha stabilito in 22 milioni di tonnellate l’importanza del 
nuovo giacimento; taluni hanno anche parlato di depositi 
più ricchi di quelli del Cile. Ma ancora non si può stabilire 
con certezza il valore di quelle risorse. Frattanto una grande 
Società è già costituita sotto il nome di American Nitre Cy; 
essa dispone di un’area di 85,000 acri, concessa in affitto da 
vari possidenti di S. Francisco. Il Cile possedeva sinora il 
monopolio esclusivo della produzione del nitrato. La quan- 
tità ceduta annualmente al consumo mondiale aveva rag- 
giunto circa 1,300 000 tonnellate, quattro quinti delle quali 
dirette sull’ Europa, specie per la coltura delle barbabietole 
da zucchero. Ma anche nelle regioni agricole degli Stati 
Uniti il consumo del nitrato andava progredendo costante- 
mente, malgrado che laggiù si vada enormemente svilup- 
pando la produzione d’altro elemento fertilizzante, il solfato 
d’ammoniaca, per la quale sì sono realizzati importanti per- 
fezionamenti. I giacimenti del Cile sono immensi e sembrano 
dover bastare alla domanda universale per un periodo an- 
cora indefinito; questo non impedisce tuttavia che sinora 
siasi mantenuto il prezzo del minerale ad un livello piut- 
tosto alto. Una fra le principali ragioni di tale fatto sta in 
ciò, che molte officinas cilene usano sistemi di estrazione 
e di trattamento affatto rudimentali; il raffinamento riesce 
costoso in difetto d’impianti moderni ed appropriati. Si ag- 
giungano a ciò la carezza del combustibile apportato da 
lontano, ed ancora le spese di trasporto per ferrovia fino al 
litorale (denari 4!/, per quintale) e la tassa di esportazione 
(scellini 2.4 per quintale). Alla fermezza dei prezzi contri- 
buisce poi sopratutto, la formazione di un sindacato fra i 
grandi produttori cileni, che regolarizza ed adatta le spedi- 
zioni a norma della domanda, Questo sindacato verrà a sca- 
dere nel 1905. In quell’epoca dovrà fare i conti col nitrato 
californiano; per allora, infatti, sarà in corso lo sfrutta- 
mento normale dei giacimenti nord-americani ed aperta la 
loro concorrenza con quelli della repubblica del sud. 


I risultati 1902 dei trust dell’acciaio. — Il giro 
degli affari nel 1902 fu di dollari 56,510,479, il trust ha dato 
lavoro a 168,127 persone; gli utili netti ascesero a dol- 
lari 133,308,763, le paghe e stipendi a dollari 20,528,343 ; il 
quantitativo delle merci prodotte è di tonn. 8,197,232, quello 
dell'acciaio di 9,743,918 tonn. Le ordinazioni in nota alla fine 
del 1902 ascendevano a 5,847,253 tonnellate. 
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Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 22 al 28 Febbraio 1903. 


(Gli attestati numeri 191-220 del Vol. 164 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 25; 
i numeri 221-250 il giorno 28). 


(Il numero frazionario, che precede 1l nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
à il numero d'ordine del Registro generale). 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 164/238, 65060, Fabbrica Lombarda Pro- 
dotti chimici (Società anonima). a Milano « Lavorazione delle feccie e materie tar- 
tariche per la estrazione dei principii attivi » richiesto il 13 settembre 1902, per 
anni 3. 


164/239, 65093, Farbwerke vorm. Meister Lucius & Brüning (Società), a Hóchst s/M 
(Germania) « Processo per la produzione di nero d'ossidazione o di vapore non sog- 
getto all' inverdimento » richiesto il 25 settembre 1902, per anni 14, con rivendi- 
cazione di priorità dal 30 aprile 1901. 


164/249, 66609, Nicolini Luigi, a Chiavazza (Novara) « Estrazione del cremore 
dalla vinaccia a freddo basata sull'impiego delle soluzioni ammoniacali e dei sali 
ammoniacali alcalini e specialmente delle acque ammoniacali residue dalla fabbri- 
cazione del gas illuminante o di qualsiasi altra industria » richiesto il 29 gen- 
naio 1903, per anni 3. 


XXV. industrie diverse e miscellanea. — 164/220, 65942, Steenstrup Carl Adolf 
Resen, a Copenaghen (Danimarca) « Processo destinato a produrre una materia si- 
mile alla gomma elastica o caucciù » richiesto il 16 dicembre 1902, prolungamento 
per anni 2 della privativa 132/97, rilasciata il 17 gennaio 1901, per anni 2 dal 
21 dicembre 1900. 


164/237, 64958, Menzel Johanna, a Schluckenau (Boemia) « Processo per intes- 
sere corone, ghirlande, ecc. » richiesto il 28 agosto 1902, per 1 anno. 


Attestati di privativa industriale rilasciati nel mese di Marzo 1903. 


(Gli attestati numeri 1-30 del Vol. 165 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 6; i 
numeri 31-40 il giorno 10; i numeri 41-50 il giorno 12; i numeri 51-70 il 
giorno 16; i numeri 71-90 il giorno 17; i numeri 91-110 il giorno 19: i nu- 
meri 111-140 il giorno 21; i numeri 141-160 il giorno 24; i numeri 161-170 il 
giorno 26; i numeri 171-190 il giorno 27; i numeri 191-210 il giorno 28; i nu- 
meri 211-230 il giorno 30). l 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 165/19, 65628, Stella Gustavo, 
a Milano « Nuovo congegno di attacco della stegola unica al bure dell'aratro » ri- 
chiesto il 6 novembre 1902, per anni 3. 

165/50, 66264, Spezzani Germiniano, a Formigine (Modena) « Naovo sistema 
funicolare a duplice effetto per la lavorazione del terreno » richiesto il 26 di- 
cembre 1902, per anni 6. 

165/144, 65785, Imperiale Eduardo tu Carlo, ad Arena (Catanzaro) « Zappatrice 
a motore per lavorare la terra, con zappa, vanga, ecc., nonché per squadrare » 
richiesto il 1° dicembre 1902, completivo della privwtiva 141/38, rilasciata il 29 lu- 
glio 1901, per 1 anno dal 31 marzo. 

165/180, 65825, Bianchetta Michele, a Torino « Pigiatrice-sgranatrice a motore, 
trasportabile » richiesto il 1° dicembre 1902, per anni 6. 


II. Alimenti e bevande diverse. — 165/7, 65611, Wieda Ernest Friedrich 
Willhelm, a Paterson New-Jersey (S. U. A.) « Perfectionnements aux machines a 
pétrir et mélanger » richiesto il 12 novembre 1902, per anni 6. 

165/40, 65652, Eberhard Otto, a Ludwigslust, Mecklenburg (Germania) « Procédé 
pour la fabrication d'un extrait de lait semblabe à l'extrait de viande » richiesto 
il 18 novembre 1902, per 1 anno. 

165/41, 64096, Picchioni Pietro, a Firenze « Introduzione, conservazione e 
spaccio della birra pastorizzata con acido carbonico in bottiglie chiuse con pallot- 
tola di vetro o gomma » richiesto il 14 giugno 1902, per anni 2. 

165/93, 65683, Cappellaro Virgilio, a Torino « Forno fisso a cottura continua 
per pane » richiesto il 14 novembre 1902, per anni 3. 

165/194, 65840, Ohlsson Olof, a Sódertelge (Svezia) « Chassis intérieur pour les 
écrémeuses centrifuges » richiesto il 28 novembre 1902, per anni 15, 


III. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 165/12, 65619, 
Trollháttans Elektriska Kraftaktiebolag, a Stocolma (Svezia) « Procédé d'extraction 
du zinc et autres métaux volatils de leurs minerais » richiesto il 13 novembre 1902, 
per anni 15. i 

165/59, 66029, Bacciocchi Paride, a Roma « Fabbricazione delle lastre, tubi e 
fili metallici argentati o dorati a fuoco » richiesto il 22 dicembre 1902, per 1 anno. 

165/70, 65680, Oliver Mill Company Limited, a Londra « Broyeur pour minerais 
et matiéres similaires » richiesto 1' I1 novembre 1902, per anni 15. 

165/72, 65716, De Vulitch Douschan, a Parigi « Nouvelle fabrication d'un ag- 
glomérant pour combustibles et minérais » richiesto il 15 settembre 1902, per anni 6. 

165/111, 65554, Raffael Luigi. a Taranto « Lega antifrizione a base di inercurio » 
richiesto il 3 novembre 1902, per 1 anno. 

165/145, 65788, Marks George Croydon. a Londra « Perfezionamenti nell'estra- 
zione del solfuro di zinco e di altri solfuri dai loro minerali (N. 1) » richiesto il 
le dicembre 1902, per anni 6. 

165/146, 65789, Marks George Croydon, a Londra « Porfezionamenti nell'estra- 
zione del solfuro di zinco e di altri solfuri dai loro minerali (N. 2) » richiesto il 
1° dicembre 1902, per anni 6, 


— 


165/181, 65062, Verderame Arturo di Matteo, della Ditta Matteo Verderame e 
Figli, a Licata (Girgenti) « Nuovo apparecchio a fusione continua per la raffinazione 
e sublimazione degli zolü » richiesto il 19 settembre 1902, per anni 5. 


165/196, 65842, Sacchi Eugenio, a Milano « Modificazione a vasche per la zin- 
eatura (galvanizzazione) di materiali di ferro, di acciaio o di ghisa » richiesto il 
27 novembre 1902, per anni 3. 


165/210, 05866, Bermont Victor, a Parigi « Procédé industriel d'extraction di- 
recte du zinc contenu dans les minerais oxydés et plus spécialements dans la 
smithsonite (Zn C. 03) et la calamine (H? Zn? Si 05) » richiesto il 28 novem, 1902, 
completivo della privativa 154/155, rilasciata il 18 giugno 1902, per anni 6 dal 
31 marzo. 

165/222, 65634, Allgemeine Thermit-Gesellschaft m. b. H., ad Essen-Knbr (Ger- 
mania) « Procédé pour l'obtention de coulées homogènes » richiesto il 17 novem- 
bre 1902, per anni 6. 


IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 165/21, 65121, 
Deutseh-Oesterreichische Mannesmannrobren Werke, a Düsseldorf (Germania) « Dis- 
positif permettant de laminer (étirer) complétement les pièces pour laminoirs dans 
lesquels celles-ci avancent à pas de pélerin » richiesto il 15 séttembre 1902, per 
anni 15. 

165/63, 65618, Pasquali Ferruccio fu Antonio, a Grosseto « Riproduttore uni- 
versale Pasquali per la scultura » richiesto il 9 novembre 1902, per I anno. 


165/71, 65715, Johnson Thom:s Wilders, a Londra « Perfezionamenti nella fab- 
bricazione di bottiglie, barili, tini, bigoncie, caratelli e simili fusti o recipienti » 
richiesto il 27 novembre 1902, per anni 6. , 

165/88, 65702, Römer Ernst, a Gleiwitz (Germania) « Processo per la fabbrica- 
zione di ruote a disco e a razzi » richiesto il 25 novembre 1902, per 1 anno. 

165/189, 65827, Cattero Angelo, a Torino « Nuovo procedimento di preparazione 
del legno mediante essiccazione rapida con bollitura nel vuoto mediante iniezione 
sotto pressione a scopo di conservazione, coloritura, ecc. » richiesto il 10 dicem- 
bre 1902, per anni 3. 

165/197, 65843, Fassina Giovanni, a Milano e Nuovo sistema di costruzione 
delle botti da vino » richiesto il 27 novembre 1902, per anni 3. 


165/205, 65857, Josserand François e Jacquet Charles Amédée Marcel, a Parigi 
« Machine à dresser, tourner, comprimor et polir en une passe les corps cylin- 
driques pleins ou creux susceptibles d'ètre travaillés par les machines outils » ri- 
chiesto il 22 novembre 1902, per anni 6, 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 165/3, 65603, Baguulo Alberto di Luigi, a Napoli « Motore basato sull'energia 
dinamica molecolare dei fluidi » richiesto il 18 ottobre 1902, per anni 3. 
(Continua). 
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PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


La . ERA” INCANDESCENT OIL LAMP COMPANY LIMITED 


a LONDRA, otfre in vendita le seguenti privative industriali o 
la concessione di licenze di esercizio delle stesse. 


1.0 Privativa industriale, 29 aprile 1897, Vol 86, N. 83, con- 
cessa a nome di FRANZ DEISSLER a Berlino, per: ,, Lampe à in- 
candescence par le pótrole ”. i 

2.0 Privativa industriale, 81 maggio 1897, Vol 86, N. 375, con- 
cessa a nome di FRANZ DEISSLER a Berlino, per: ,, Perfection- 
nement apporté aux lampes à hydro-carbures brülant 
au bleu ". 

3.0 Privativa industriale, 15 dicembre 1898, Vol 102, N. 79, 
concessa a nome della Società stessa, per: ,, Perfectionnements 
apportés aux lampes à incandescence par l’huile ”. 


Per copia della descrizione e dei disegni di dette privative 
e per tutti gli schiarimenti rivolgersi all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d' Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA - 
TORINO - Piazza Vittorio Emanuele, 12. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE O PATENTE D'INVENZIONE 


Il signor Archibald White MACONOCHIE, a Londra, 
concessionario in Italia di una Privativa Industriale o 
Patente d’ Invenzione rilasciatagli dal Ministero d'Agricol- 
tura, Industria e Commercio del Regno il 10 Giugno 1901, 
Vol. 138, N. 14 (Gen. 53506), per: « Perfectionnements dans 
la fabrication des boites ou récipients en étain desti- 
nées à contenir des conserves alimentaires », offre in 
vendita tale sua invenzione privilegiata o la concesaione di 
licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all' Ufficio Spe- 
ciale Internazionale per Brevetti d'Invenzione e Marchi di 
Fabbrica in Italia ed all’ Estero dei signori Ingegneri 
RAIMONDO & CAPUCCIO, Torino, Piazza Castello, 22, dove 
trovasi visibile decrizione e disegno autentici annessi alla 
Privativa o Patente, nonchè alcuni campioni di scatole con- 
formi all’invenzione stessa. 


Il signor John SCHMIDTING, a Vienna, concessionario 
dell’ Attestato di Privativa Vol. 39, N. 58475 Reg. Gen. e 
Vol 137, N. 148 Reg. Att., per: « Procédé de production 
de clichés pour l’impression de livres et de journaux », 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere licenze 
di applicazione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l’ Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
P’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. l 


ns 
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I signori Constantin ZELENAY, Léon ROSENFELD e 
Julien DULAIT a Charleroy, concessionari dei due seguenti 
attestati di privativa: 

1. - Vol. 122, N. 65 Rer. Att., per: 4 Système de pro- 
pulsion électro-dynamique »; 

2.2 - Vol. 153, N. 108 Rez. Att., per: « Système de voie 
ferrée à traction tangentielle p«r courants polyphases »; 
sono disposti a cedere i brevetti stessi od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti el eventuali trattative rivolgersi al-. 
l Ufficio brevetti d° invenzione e marche di fabbrica per 


l’Italia e per Pestero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


4 


Il sig. Edward WESTON, a Newark (S. U. d’America), 
concessionario dei seguenti Attestati di privativa: 


1.2 - Vol. 95, N. 111 Reg. Att., per: « Perfectionnements 
dans les instruments à mesurer lélectricité »; 

2.2 - Vol. 95, N. 112 Reg. Att., per: « Perfectiouwnements 
dans les instruments servant à mesurer lélectricité »; 

3.9 - Vol. 95, N. 113 Reg. Ati., per: « Perfectionnements 
dans les instruments destinés à mesurer Uélectricité »; 

4.2 - Vol. 95, N. 114 Reg. Att., per: «4 Perfectionnementes 
dans les électrometres n: è disposto a cedere i brevetti 
stessi od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose, 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 


l'Italia e per Pestero del Ing. CARLO BARZANU - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 17 gennaio 1901, Reg. Att., 
Vol. 137, N. 53, per: 
« Perfectionnements dans la construction des 
portes dites: tambours » 
della Societá VAN KANNEL REVOLVING DOOR Co., 
a New York (S. U. d'America). 


La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per lItaliu ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 21 marzo 1901, Reg. Att., 
Vol. 139, N. 86, per: 
« Dispositifs perfectionnés d'arrét et de mise en 
marche des moteurs à fluide sous pression » 
della THE WESTIGHOUSE MACHINE COMPANY, 
a Pittsburg (S. U. d'America). 


La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per Pltalin ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 4 marzo 1901, Reg. Att., 
Vol. 138, N. 1-41, per: 
« Perfezionamenti nei dispositivi d’aggancia- 
mento o respintori » 
del sig. George WESTINGHOUSE, a Pittsburg (S. U. d'A.). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


© e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 25 maggio 1889, Reg. Att., 
Vol. 50. N. 67, per: 
« Perfectiomnements dans les régulateurs pour 
sistemes de distribution électrique » 

del sig. Lewis Buckley STILLWELL, a Pittsburg, Pa. 

(3. U. d'America). 

L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concelere licenze di tabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattativo rivolgersi agli 

Agenti per lItulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


9 o o e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 6 maggio 1599, Reg. Att., 
Vol. 109, N. 210, per: 
« Perfectiouunemnwnta anx machines dynamo- 
électriques » 
del sig. Benjamin Garver LAMME, a Pittsburg, Pa. (S. U. d'A.). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


o o e o 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 4 marzo 1901, Reg. Att. 
Vol. 138, N. 170, per: 
« Perfezionamenti nei dispositivi di trazione 
per vagoni ferroviari » 
del sig. George WESTINGHOUSE, a Pittsburg (S. U. A.). 
L inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 29 gennaio 1901, Reg. Att., 
Vol. 135, N. 212, per: 

« Sistéme d'ouverture et de fermeture des cir- 
cuits électriques, notamment pour la com- 
mande des pompes n 

del sig. Ernest Rowland HILL, a Wilkinsburg (S. U. A.). 


L'inventore è disposto a ventlere la suddetta privativa, ie 
ure & concedere licenze di fabbricazione & condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per lItuia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
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LE CONDIZIONI DI SALARIO E DI LAVORO 
NELLE FABBRICHE DI MACCHINE IN GERMANIA.! 


Si tratta di una inchiesta fatta dal Beck con me- 
todo rigoroso. I padroni misero a sua disposizione i 
libretti dei salari e gli permisero un profondo studio 
tecnico ed economico degli opifici. 

L'inchiesta considera a parte le grandi imprese e 
le imprese medie. 

Non tutti i fatti accertati si prestano ad una com- 
parazione, specie per ciò che riguarda la durata del- 
l’impiego del personale. 

Dall’anno 1888 al 1898 nelle grandi imprese il sa- 
lario annuo degli operai aumentò notabilmente; mentre 
nelle imprese medie Paumento non si generalizzò e 
fu assai minore: ciò si spiega considerando che du- 
rante cotesto periodo il numero delle giornate di la- 
voro è stato maggiore nella grande che non nella media 
industria. In tale decennio il salario riferito all’ unità 
di tempo è aumentato di poco e l'aumento annuo è 
quindi da riferirsi alle maggiori prestazioni quantita- 
tive o qualitative. ? 

In complesso però i salari dell’industria media sono 
alquanto superiori a quelli della grande industria. 

Nel quinquennio 1895-1899 cresce alquanto il sa- 
lario ad ore, e diminuisce in pari tempo il salario a 
cottimo. Questo fenomeno ha però un limite e l’ope- 
raio a poco a poco finisce per riconoscere che il la- 
voro intensivo gli giova soltanto momentaneamente, 
mentre col tempo gli reca danno. Segue così una rea- 
zione e si ristabilisce una quantità media nel prodotto. 

Secondo una statistica dei prezzi dei viveri a Mag- 
deburgo, la potenza acquisitrice del danaro sarebbe 
rimasta identica nel decennio 1888-1898. Quindi gli au- 
menti dei salari nella grande industria significano un 
reale miglioramento nel tenore di vita degli operai; 
ma non bisogna perdere di vista che ci troviamo qui 
in presenza di una situazione straordinariamente fa- 
vorevole, con aumenti di salario dovuti sopratutto ad 
ore di lavoro supplementari. 

Per ciò che riguarda le condizioni sociali dei la- 
voratori, gli apprendisti stanno meglio nella grande 
‘industria che non nella media, ma vi ricevono un'istru- 
zione meno buona. I regolamenti di lavoro dell’ indu- 
stria metallurgica media sono più severi, quasi duri, 
ma solo nominalmente. In realtà i rapporti fra operai 
e padroni sono più cordiali e le pene minacciate ra- 


1 BECK, Lohn-und Arbeilesrerhaltnisse in deutschen Maschinenbau, nella 
rivista Der Arbeiterfreund, XL, 8 (1903). 


ramente si applicano. Le imprese dei grandi capitalisti 
hanno, come e noto, numerose istituzioni di benefi- 
cenza, ecc. Tanto nella grande quanto nella media 
industria — così dice il Beck —- non v'ha un prole- 
tariato nel senso marxista, ma una classe operaia ap- 
partenente al ceto medio. Non si nota una miseria 
progressiva, ma invece un'ascensione, benché lenta, 
del tenore di vita: ascensione quasi insensibile pei la- 
voratori manuali, la cui sorte si distacca sempre più 
socialmente ed economicamente dal restante ceto 


operaio. 
I resultati complessivi dell inchiesta non permet- 
tono una qualsiasi generalizzazione ma sono — così 


conclude l’autore della inchiesta stessa — caratteristici 
per le buone condizioni del ceto operaio tedesco. Il 
Beck così conclude: « Una nuova elevazione dei sa- 
lari in Germania è desiderabile anche per far fronte 
alla concorrenza dell’industria americana, la quale è 
forte più per gli alti salari, che non per i vantaggi 
derivanti dai ricchi giacimenti carboniferi e minerari, 
e dalla modicità dei trasporti. La correlazione fra en- 
tità di salario e produttività del lavoro è ormai un 
assioma. Gli aumenti di salario eccitando l’ardore al 
lavoro e facilitando una migliore reintegrazione delle 
forze produttive, promuovono un aumento di produtti- 
vità che torna a vantaggio degli stessi industriali ». 
Queste sono idee personali di chi condusse a fine questa 
notevole inchiesta; ma non diremmo che esse (sieno 
poi o no, in sé, accettabili) abbiamo dai risultati del- 
l'inchiesta stessa conforto. 
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Parte Tecnica 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


NUOVE MOTRICI A GAS DI GRANDE POTENZA. ! 


(Vedi tavola a pag. 344-345). 


La costruzione di grandi motori a gas ha fatto negli 
ultimi anni un tale progresso, che attualmente tale 
specie di motrice si può considerare come una peri- 
colosa concorrente delle grandi motrici a vapore. An- 
cora nel 1900 la motrice a gas Cockerill esposta a Pa- 
rigi e di 650 HP di potenza, era considerata come 
qualche cosa di straordinario, Oggi la stessa ditta ne 
costruisce altre di potenza doppia a quattro cilindri, 
ed ha come concorrenti la Snow Steam Pump Works di 
Buffalo, che ha in opera due motrici da 4000 HP, la 
De la Vergne Refrigerating Co. che costruisce motrici 
Koerting a gas d'alto forno e a doppio effetto, poi fra le 
case tedesche la fabbrica di Deutz, la Ditta Gebr. 
Koerting e infine la ditta Oechelhaeuser. 

Due interessanti esempi di tali moderne motrici 


l Der praktische Maschinen Konst., 1903, N. 10, pag. 76. 
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a gas di grande potenza si hanno nei tipi rappresen- 
tati nelle figure della tavola a pag. 344-345. 

La motrice orizzontale a gas gemella tandem a 
quattro tempi di 1500 HP di potenza, rappresentata 
dalle fig. 9-11, è costrutta dalla Westinghouse Machine 
Company. Calcolata per la potenza suddetta con gas 
da gazogeno, viene ad avere un diametro di cilindri 
di 28 pollici, corsa di 32 e fa 165 giri al minuto. Con 
gas d'illuminazione il diametro dei cilindri si riduce 
a 26 pollici. 

Le valvole delle due coppie di cilindri sono rin- 
chiuse in due paia di scatole a a,. Il comando delle 
4 valvole b d, gg, di ogni cilindro avviene, per ogni 
coppia di cilindri conassiali, a mezzo di un albero e 
e di palmole ¿ č’. Queste, mediante due bracci muniti 
di rulli comandano gli alberini A A, azionanti gli steli 
delle valvole di scarico y 91, e per mezzo dei bracci c c, 
mossi dai bracci d d,, le valvole di ammissione b d,. 
Le molle a spirale superiori tendono a tener chiuse 
le valvole. 

La motrice a gas tandem a doppio effetto, di 2500 HP 
effettivi di potenza, visibile nella fig. 1 della tavola, 
va considerata come rappresentante il nuovo tipo della 
Società Cockerill di Seraing. ` 

Già da molto tempo era evidente che il motore a 
gas a semplice effetto a 4 tempi non poteva rispondere 
a tutte le esigenze, specialmente in quei casi ove è do- 
mandata una grande potenza e che anche servendosi di 
motrici a doppio cilindro a manovelle spostate non si 
raggiungeva lo scopo. Soltanto nelle macchine a quattro 
tempi a doppio effetto e nelle macchine a due tempi 
si ebbero tipi convenienti per lo sviluppo di grande 
forza. 

Grande influenza ha poi anche laumento del grado 
di compressione. Mentre in principio questa non oltre- 
passava mai i 5 kg. per emq., dopo l apparizione dei 
motori a gas Dowson e simili, si giunse finọ a 6.5 kg., 
nel 1898 poi si raggiunse colle macchine a gas da alti 
forni un valore di 7.5 kg., ed attualmente i valori nor- 
mali di tale pressione sono di 10, 11 ed anche 13 kg. 
per centimetro quadrato. E naturale però che a tali 
alte pressioni corrispondano tipi speciali appositamente 
studiati di motrici. 

Tipi ben noti di tal genere sono quelli di Charon 
e quello di Letombe. 

Quest'ultimo ha adottata, come è noto, la cosidetta 
macchina a sovrapressione; una terza valvola vicina a 
quella dell'aria e del gas, chiude l'ammissione tanto più 
presto quanto più ricca in gas è la miscela esplosiva. 

Letombe è giunto da ultimo al suo cosidetto mo- 
tore triplo, nel quale un cilindro a doppio effetto la- 
vora insieme ad un altro a semplice, in modo che su 
due giri sì hanno tre periodi motori, 

La Società Cockerill coll'applicazione del principio 
di Letombe riuscì ai nuovi suoi motori tandem molto 
convenienti per grandi potenze. Essi sono a due ci- 
lindri a doppio effetto, montati sullo stesso asse, e danno, 
ogni due giri, quattro periodi motori. 

La Società Cockerill è riuscita a costruire un mo- 
tore a gas ad un cilindro a doppio effetto, di m. 1.3 di 
diametro interno, 1.4 metri di corsa e 80 giri al minuto 
pel comando di maechine soffianti. 

Finalmente poi la stessa ditta costruì un motore 
di prova con due cilindri in tandem a doppio effetto 
ad ammissione variabile, e la cui potenza raggiunge i 
2500 cavalli. Nella figura 1 della tavola se ne ha la se- 
zione longitudinale. 

E ora in costruzione una motrice a gas di 5000 HP 
studiata da H. Hubert ingegnere capo delle miniere di 
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Liège, e che è formata dalla combinazione di due doppie 
motrici tandem di 2500 HP. 

Specialmente interessante fra i sistemi di distribu- 
zione a valvola adottati, è quello studiato da Delamare- 
Deboutteville per la Società Cockerill. 

Come si vede dalle figure 2 a 5 le luci d’ ammis- 
sione del gas e dell’aria sono concentriche e disposte 
in modo da poter venire comandate da una sola val- 
vola d a doppia sede. L’apparato di distribuzione apre 
tale valvola d all’inizio del periodo di aspirazione per 
chiuderla poi quando lo stantuffo ha percorso una 
certa parte della sua corsa. La lunghezza di questa, e 
con ciò il grado -di ammissione, si regulano secondo 
il bisogno. 

Per ottenere tale variabilità nel grado di ammis- 
sione, l’ albero di distribuzione u (vedi fig. 2 e 8) che 
ruota a metà velocità dell’ albero motore, porta una 
manovella a disco da cui il movimento, per mezzo di 
una biella o ed una manovella, è trasmesso all' albero 
ausiliario / (fig. 3) disposto su una mensola al disotto 
dell'albero u. 

SulPalbero / è stabilita una leva 4, che al suo estremo 
libero è munita di un piccolo bullone girevole; si 
hanno poi: un naso m; una leva m, il cui estremo 
a rullo striscia sulla periferia di un braccio curvo 74; 
un iudice che dalla leva /, stessa (vedi fig. 7) per mezzo 
di una molla a spirale, é mantenuto in una determi- 
nata posizione, e che ha per iscopo di mantenere il 
naso m in contatto col disco a bocciuoli A (vedi fi- 
gure 6 ed 8). 

Questo é posto direttamente sull'albero / (vedi fi- 
gure 3 e 6) ed é munito in determinate posizioni di 
risalti, coi quali il pezzo /, deve venire a contatto in 
determinati istanti. Sul disco A scorrono i due rulli dei 
bracci g g, della tripla leva g y, Jı girevole intorno 
all'asse f. Girando tale leva, il disco 4 viene pure gi- 
rato intorno al suo asse / a partire dall'istante in cui si 
verifica il contatto suo col braccio; la leva g y, Ji varia 
la sua posizione corrispondentemente al movimento del 
disco A e trasmette il suo spostamento col suo terzo 
braccio /; ad un peszo articolato allo stelo d, della 
valvola d. Ad un istante, determinato dalla posizione 
della leva n, (fig. 4), quest'ultima viene a premere il 
rullo della leva m, e con questo il pezzo m (fig. 3). Il 
disco A, reso così libero, viene col sistema di leve č i, 6, 
(fig. 6) ed.il respintore k, riportato alla posizione pri- 
mitiva, chiudendosi con ciò la valvola d'ammissione a 
doppia sede. Tale organo k, come si vede, è una com- 
binazione di respintore ad aria ed a molla. 

Anche la leva n,, come si vede dalla figura 3, su- 
bisce l’effetto di un respintore (cosidetto regolatore dif- 
ferenziale della pressione d' aria), il quale agisce per 
mezzo di due stantuffi o, o, di cui il minore o, è col- 
legato alla leva n, per mezzo dell'articolazione p p, q n. 

L'interspazio esistente fra i due stantuffi del ci- 
lindro dell'aria o è pure riempito d'aria ed è, per 
mezzo di un canale apposito, messo in comunicazione 
con una valvola 7 esterna al cilindro. Il movimento 
dell’aria può pol venire regolato mediante una conve- 
niente vite micrometrica. Lo stantuffo più grande o, 
viene comandato dall'albero / (fig. 3, per mezzo della 
leva /,. Colla sua corsa ascendente esso viene a com- 
primere l'aria per spingerla fuori attraverso il canale 
apposito nella parete del cilindro. 

Se ora la quantità d'aria è grande sì da non poter 
scaricarsi celeremente,si solleva molto più lo stantuffo 0, 
dando alla leva n, un colpo verso sinistra. La varia- 
zione della posizione della leva n, influisce anche sulla 
durata di contatto del saliscendi n e del disco A a pal- 
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mola; onde segue che la durata di ammissione viene 
a diminuire quando la velocità di rotazione del motore 
va crescendo. 

Colla disposizione descritta si ha per vero dire il 
pericolo che la pressione esercitata contro la leva n, 
non sia sufficiente, e allora diverrebbe impossibile il 
mantenere il minimo grado d'ammissione determinato. 
Onde impedire ciò, collegato alla leva n,, si dispone 
un apparecchio consistente, come si vede nella fig. 4, 
di una leva f} sull’ asse f, di un indice f, e infine di 
una molla a spirale n, di collegamento di tali elementi 
colla leva n, 

Pel easo inverso si ha un organo costituito da un 
battente n, il cui effetto di compressione si può sospen- 
dere per un determinato tratto di corsa, e che, in 
seguito alla rotazione intorno all'asse /, si presenta al- 
l'indice /, e lo fa girare sì da comandare oltre che la 
leva f, anche la n, in modo da render possibile il suo 
ritorno. 

Tutto sommato appare come la disposizione de- 
Scritta, benché un po' complicata, dia piena sicurezza 
di funzionamento. 

Anche le disposizioni concernenti altre funzioni 
oltre quelle di distribuzione e regolazione sono degne 
di nota. 

In seguito alla limitazione dell'ammissione durante 
una parte della corsa aspirante, si produce verso la 
fine della stessa, una depressione nel cilindro il cui 
valore é funzione diretta del grado di ammissione. 

Ad impedire una pressione troppo grande che 
per ció si svilupperebbe sopra le valvole si possono 
stabilire sul loro stelo delle molle destinate ad equili- 
brare questo sforzo. 

A questo scopo, come si vede nella fig. 5 la leva g f 
di comando delle valvole è munita di un terzo braccio g, 
che, come l’altro g appoggia sulla periferia del disco A. 
I punti di contatto delle due leve g e g, sono disposti 
uno di fronte all’ altro (vedi fig. 6) e il contorno del 
disco A è studiato per modo che la leva verso la fine 
dell' ammissione ed al principio della corsa seguente, 
mantenga la valvola sulla sua sede. 

La valvola di scarico (fig. 8) viene manovrata nello 
stesso modo che quella di ammissione. Anche qui si 
ha una leva a tre bracci g g, fı che coi due bracci y 
e y, appoggia sul disco A. Anche qui tale disco, mon- 
tato sull'asse b, viene comandato dall'asse u. 

Se anche, come nella fig. 2, viene adottato un re- 
golatore a forza centrifuga, invece di quello ad aria 
compressa, rimane invariato il meccanismo. Solo al 
comune braccio n, viene sostituito un segmento pure 
segnato con n; nella figura 2, montato folle sull'asse / 
e collegato mediante articolazioni n s al manicotto 
del regolatore conico. 

Dalle figure 2-4 si vede poi come il braccio ed il 
. segmento n, siano muniti di un fermo per l'arresto 
del saliscendi pel lavoro a piena ammissione. Simil- 
mente si è anche studiato il sistema perchè lo sposta- 
mento del braccio n, per mezzo dell'organo q, (fig. 3) 
possa variare entro dati limiti. 

Sul braccio di leva n, al disotto della vite q, (fi- 
gura 3) si è infine stabilita una spina, onde renderla 
fissa nella posizione corrispondente al lavoro è a bassa 
compressione. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 339 


——— — —M e e —À ——— —— — À— À—— —— E 


Filatura e torcitura. 


SISTEMA PER LA CONTEMPORANEA OLIATURA 
DI PARECCHI FUSI 


(DITTA F. A. SATTLER A NEUKIRCHEN-PLEISSE). ! 


Come si vede dalle figure qui allegate tale sistema 
vale, sia pel sopporto di base, sia pel collare dei vari 
fusi cui è applicato. La fig. 1 ne dà la vista ante- 
riore, la fig. 2 la sezione trasversale A A e la fig. 3 
una sezione orizzontale lungo B B. 

I sopporti a del fuso sono stabiliti fra bracci di 
una specie di ferro ad V aperto sul davanti e formato 
da un ferro a Z inferiore b coperto superiormente da 
una piattabanda pure segnata con b. Fra i lati b pa- 
ralleli si ha come un condotto d'olio il cui lato c 


e 


Fig. 1. Fig. 2. 


rivolto verso i fusi é coperto nella parte corrispon- 
dente ai fusi stessi, da una materia assorbente d, 
come può essere per esempio il feltro. 

Per mezzo dello stoppino assorbente / o in altro 
modo i feltri d vengono ad essere in comunicazione 
coll'interno del canale. Si riempie quest'ultimo, da 
un'apertura g nella sua parte superiore, di materiale 
lubrificante che, come é facile vedere, viene distribuito 
uniformemente su tutta la lunghezza del condotto e 
perciò a mezzo dello stoppino f uniformemente ripar- 
tito fra i feltri d e da questi addotto ai punti di 
consumo. 

Si puó inoltre disporre il tutto in modo che i 
feltri d vengano spostati a seconda della posizione 
dei fusi. 

A fissare il condotto c ai lati del ferro ad V ser- 
vono lamiere di rinforzo į ad angolo, sul cui lato in- 
feriore sono poi fissati altri ferri h pure ad angolo. 


1 Leipz. Mon. für Text.-Ind., 1903, pag. 231. 
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Tessitura. 


APPARECCHIO DI LANCIO DELLE NAVETTE 
PER TELAI MECCANICI 


DI GEORGES SCHWABE A BIELITZ. 


Gli apparecchi di lancio nei telai meccanici, assorbono 
normalmente una grande energia e i singoli elementi di 
tali apparecchi sono poi soggetti a forte logoramento. 

Scopo della seguente disposizione è quello di diminuire 
il più possibile entrambi gli inconvenienti suddetti. Essa 
è fondata sul disimpegno delle molle a spirale poste in 
tensione durante il lancio della navetta, e che effettuano 


il ritorno del caccianavette nella loro posizione iniziale 
dopo avvenuto il lancio. 

È nelle figure 1 e 2 che è rappresentata tale disposi- 
zione, la fig. 1 rappresentando la posizione dell’apparecchio 
prima del lancio della navetta e la fig. 2 rappresentando quella 
dopo avvenuto il lancio. 

Il settore a che per mezzo del tirante b è collegato 
coll’apparecchio motore, viene inferiormente attaccato in f 
ad una molla a spirale g che va poi a collegarsi in ¿ al 


caccianavette k, e che ha lo scopo di ricondurre quest’ ul- 
timo alla posizione iniziale. 

Il settore del lato opposto del telaio e che a questo è 
attaccato per mezzo dell'asta l, porta in modo analogo una 
molla a spirale simile alla precedente. 

Non appena il tirante b, come si vede nella fig. 2, viene 
teso all’insù nella direzione della freccia, il settore a 
viene corrispondentemente girato sì che, per mezzo del not- 
tolino m, del braccio A e del tirante x, viene ad esser 
collegato col caccianavette k. 

I bracci di leva dei punti di attacco fed i della molla g 
rispetto ai centri di rotazione del segmento a e del caccia- 
navette k essendo eguali tra loro, la tensione della molla 
non viene a variare ed il consumo di forza pel lancio della 
navetta viene ad essere diminuito. Compiuto che sia il 
lancio, lo stelo 0 viene mosso in senso opposto ed allora, 
tutto, per etfetto della molla a spirale, ritorna alla posi- 
zione iniziale nella quale resta fino a che dall’una o dall’altra 
parte del telaio abbia a verificarsi un altro lancio. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


PROGRESSI NELLA TINTURA DELLA LANA. ! 


Ancorchè le tinte d'indaco non abbiano ora l'im- 
portanza che per lunghi anni seppero conservare, tut- 
tavia è verso queste che l’attività degli inventori mag- 
giormente si dirige. A ciò sono invogliati dall'adozione 
che diventa ormai generale dell'indaco sintetico, la 
cui applicazione desta l’interesse del chimico e del 
colorista. à 

I procedimenti che in questi ultimi anni furono 
ideati per l'allestimento dei tini d'indaco sono in grande 
parte dovuti ai laboratori delle fabbriche che si oc- 
cupano della preparazione della stessa materia colo- 
rante. I particolari, ad esempio, divulgati dalla fabbrica 
di Hoechst per la riduzione coll’ idrosolfito tornarono 


. di grande utilità, in ispecie dopo che furono dimostrati 


insussistenti i dubbi sulla minore resistenza delle tinte 
ottenute con tale procedimento rispetto a quelle che 
si hanno mediante tini allestiti coi fermenti. I vantaggi 
realizzati compensano largamente la eventualità che 
il tino coll’ idrosolfito, per il prolungato contatto col- 
l’aria perda la sua efficacia e che il reattivo stesso si 
alteri nei barili. Per premunirsi di tale inconveniente 
è consigliabile di acquistare l’idrosolfito a norma del 
consumo e di conservarlo in recipienti ermeticamente 
chiusi ed in locale fresco. Laddove il consumo è di 
qualche entità ed in ispecie nell’estate, torna più con- 
veniente prepararlo col seguente processo: In un fusto 
della capacità di 200 litri si versa dell'acqua fino a ?/a 
dell’ altezza, poi si aggiungono 40 litri di bisolfito di 
soda a 40° Bé e agitando fortemente vi si emulsionano 
kg. 6 polvere di zinco. Si agita una mezz'ora, poi si 
abbandona per egual tempo, e vi si introducono kg. 4 


‘di soda caustica disciolti precedentemente in poca 


acqua. Si rimescola e si lascia sedimentare per un'ora. 
Appena che il precipitato che vi si forma si è raccolto 
al fondo del recipiente si decanta la soluzione in un 
altro recipiente nel’ quale si conserva fuori del con- 
tatto dell’aria. L’idrosolfito preparato in tal modo non 
è stabile e si altera col tempo, principalmente nell’e- 
state, sicchè devesi ognora controllare la sua efficacia. 
Un saggio qualitativo che permette di scoprire se non 
si è scomposto consiste nell’aggiungervi alcune goccie 
di fenolftaleina, la quale deve indurre una colorazione 
rossa intensa, che scompare coll’agitazione. 

Se per contro si colora in giallo e mostra di es- 
sere acido, si può ritenere che ha perduta la azione 
riducente sull’ indaco. La alcalinità della soluzione di 
idrosolfito non garantisce della sua efficacia se la co- 
lorazione della fenolftaleina non scompare dopo alcuni 
istanti poichè non è che a questa condizione che si è 
sicuri che la soluzione ha l’azione riducente. 

Dopochè è stato accertato che la eccessiva alcali- 
nità dei tini d'indaco torna di ostacolo alla fissazione 
della materia colorante, l’attenzione dei tintori è ri- 
volta a mantenere i bagni pressochè neutri avendo os- 
servato che in tale condizione si ottengono gradazioni 
intense di bleu con un sol passaggio. L'impiego dei bagni 
neutri riesce possibile anche coll’indaco preparato della 
fabbrica di Opladen sul Reno che viene ridotto collo 
zinco e coll' ammoniaca a differenza dell'indaco N. 1 
della ditta Meister Lucius e Brüning che é ridotto col- 
l'elettrolisi. 


Osterreich's Wollen und Leinen-Industrie, 1903, pag. 248. 


Un'altro derivato dall’ indaco che fa parlare di sé 
e quello del dott. Rathtjen di Amburgo, che vuolsi sia 
ottenuto cogli alogeni e che fornisce delle tinte con 
riflesso cuprico assai vivo. 

Fra le novità che meritano di essere ricordate, 
ancorche per ora manchino esperienze concludenti per 
giudicarne il valore pratico, figura l'impiego dello solto 
per convertire l'indaco bianco in quello azzurro. La 
fabbrica badese di anilina e soda avrebbe osservato 
che lo solfo è in grado di sottrarre l idrogeno all’ in- 
daco ridotto per convertirsi in idrogeno solforato e può 
funzionare perciò come l'ossigeno dell'aria. 

Tale proprietà potrebbe essere utilizzata per au- 
mentare la affinità della fibra per la materia colorante 
e per ottenere con pochi passaggi un azzurro nutrito. 
A questo scopo si provocherebbe la precipitazione dello 
solfo sulla lana, immergendo questa in una soluzione 
acidificata di iposolfito. Non è escluso che parte del- 
l'effetto attribuito allo solfo sia provocato dal passaggio 
nel bagno acido, sapendosi dagli studi della fabbrica 
di Hoechst che tale trattamento preventivo fa aumen- 
tare la affinità per l'indaco ridotto. 

L'esperienza ha provato che il tino allestito col- 
l’idrosolfito permette di ottenere tinte assai uniformi 
anche se chiare e di media intensità con un numero 
di passaggi assai minore rispetto a quelli che occor- 
rono coi tini col pastello. I tessuti perdono meno d'in- 
tensitá quando si sottopongono alla gualca. 

Nelle materie coloranti azzurre appartenenti al 
gruppo dell’ alizarina nou si ebbero novità salienti. 
L'amministrazione militare tedesca avendo rinunziato 
al bleu d'alizarina; anche per le divise degli impiegati 
si ritorna gradatamente all'indaco, per il fatto che coi 
nuovi processi di tintura si é di molto attenuato il di- 
fetto di smacchiare collo strofinamento, che si rimpro- 
verava a questa materia colorante. Siecome peró hanno 
il favore della moda le tinte azzurre con vivo riflesso 
rossastro, cosi per gli articoli di confezione il bleu d'a- 
lizariua trova tuttora largo impiego. 

Le nuove materie coloranti azzurre d’alizarina che 
sono apparse sul mercato durante lo scorso anno ap- 
partengono nel maggior numero a quelle che si fissano 
direttamente entro bagno acido, oppure sulla fibra mor- 
denzata col cromo, o che sopportano un trattamento 
dopo la tintura con siffatto mordente. A questa cate- 
goria appartengono, ad esempio, il bleu antrachi- 
none S R, il violetto antrachinone e Pantracianolo R 
della Società badese. L'irísolo d'alizarina di Bayer, 
prodotto analogo al safirolo, che applicato entro bagno 
acidificato fornisce tinte violette, fornisce per contro 
delle colorazioni azzurre verdastre in presenza dei 
mordenti di cromo. In modo simile si comporta il ce- 
lestol d'alizarina della stessa fabbrica. Anche il vio- 
tetto d'antracene al crono di Cassella che supera quanto 
alla resistenza il violetto Pantrachinone, appartiene a 
questa categoria. 

Alcune di queste materie coloranti hanno acqui- 
stato importanza per ottenere le tinte composte ac- 
canto al bleu puro d'alizarina ed al safirolo d'alizarina. 
Nel rimanente l'indaco artificiale conserva per le co- 
lorazioni azzurre il posto più importante. 

Una materia colorante che si è rivelata assai adatta 
per le tinte di moda e che viene preferita è il bigio 
acido cl’alisarina della fabbrica di Hoechst. Per le tinte 
composte che devono riuscire resistenti, in sostituzione 
del rosso d'alizarina e di quello solido di diam- 
mina, ecc. da tempo conosciuti, sono apparsi sul mer- 
cato il rosso d'antracene di Cassella, il rosso acido 
d'alisarina di Hoechst, il rosso cromo solido della 
Società di Berlino. 
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La Società badese offre ora un giallo mordente 3 R 
e la ditta Cassella un bruno antracene al cromo D. 
Quest ultimo prodotto sembra debba essere preferito 
per la tintura dei panni bigi dell’armata tedesca e trova 
gia altrove notevoli applicazioni. Il pregio principale 
risiede nella grande resistenza della tinta che fornisce 
e nella possibilità di fissarlo su un sol bagno e di trat- 
tarlo in appresso col mordente di cromo, ciò che evita 
Pinfluenza dannosa sul fondo d'indaco. Per ottenere la 
tinta bigia favorita per le tuniche si fa precedere un 
passaggio nel tino d'indaco all'idrosolfito per provocare 
una colorazione azzurra chiara, poi all’ ebollizione si 
tinge per un ora e mezza con 0.63 9/4 di bruno d'an- 
(racene al cromo D e 0.2 ?/ bruno acido antra- 
cene G e 0.05 °/, di yiallo d’antracene BN ed in pre- 
senza di 15%, di sale di Glauber e 2 ?/, di acido 
solforico. Da ultimo si tratta con 1 '/, *, di bicromato, 
facendo bollire per mezz'ora. 

Gli articoli che godono da alcuni auni il favore del 
pubblico sono quelli che risultano dalla miscela del 
nero col bianco e specialmente sotto il nome marengo 
si producono dei panni composti prevalentemente di 
lana nera con una piccola proporzione di bianca. Per 
questa fabbricazione è aumentato di molto il consumo 
delle materie coloranti nere per lana ed il tintore nou 
ha alcuna incertezza nella scelta potendo valersi del 
nero d'alizarina, come del nero diamante e del nero 
d'antracene al cromo. 

La condizione più importante che viene posta per 
il nero che occorre alla fabbricazione dell'articolo 
marengo e per tutte le miscele bigie si riassume in 
ciò che durante il lavaggio e la gualca la materia co- 
lorante non si diffonda sulla lana bianca e non la in- 
sudici troppo. Sotto questo riguardo sono da preferirsi 
i neri che subiscono il trattamento col cromo dopo la 
tintura, rispetto a quelli che esigono lo mordenzatura 
preliminare, perché sopportano meglio la gualca. La 
fissazione col mordente di cromo deve essere alquanto 
più prolungata ed energica del solito. Ove però questa 
fosse eccessiva la tinta nera volgerebbe al giallo dopo 
la gualca, ciò che tornerebbe di grave danno. 

Gli inconvenienti dovuti alla imperfetta cromatura 
sono tuttavia più temibili di quelli a cui dà luogo un 
trattamento eccessivo e sta all’abilità del tintore il 
sapere conciliare vantaggiosamente le condizioni op- 
poste. Importa inoltre che il nero destinato alla miscela 
col bianco resista all’azione del vapore e che durante 
l'operazione del decatissaggio umido non si diffonda, 
ciò che costituisce la maggiore delle difficoltà. Il di- 
fetto della lana di cedere parte della materia colo- 
rante si attribuisce alla presenza delle materie alcaline 
che la lana ha fissate durante la digrassatura ed è 
perciò che si raccomanda di eliminarle completamente 
prima di esporre la lana al vapore. Un lavaggio pre- 
liminare a fondo con acqua acidificata con acido ace- 
tico diede ottimi risultati pei tessuti nei quali il bianco 
riusciva altrimenti offuscato. 

Accanto alla miscela di bianco e nero trovano im- 
piego talvolta anche quelle brune e bronzate. Per queste 
tinte si hanno a disposizione molte materie coloranti 
egualmente soddisfacenti e recentemente la ditta Cas- 
sella ha consigliato il bruno d'antracene al cromo D. 
Per ciò che riguarda la resistenza alla gualca ed al 
vapore si applicano ai bruni le norme accennate per 
il nero. 

Nei procedimenti per la mordenzatura non si eb- 
bero innovazioni e la concorrenza fra l’acido lattico, la 
lattolina e la lignorosina continua tuttora con affer- 
mazioni contradditorie sul valore di codesti prodotti. 
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I pratici non si mostrano favorevoli al mordente 
metacromo ed alle materie coloranti relative, ancorché 
siano di assai facile impiego perche la alcalinità del 
bagno nuoce alla fibra animale e la rende dura al 
tatto e fragile. Nei riguardi della resistenza le tinte al 
metacromo sopportano abbastanza bene il confronto 
con quelle ottenute coi colori a mordeuti. 

La ditta G. Eberle e ©. prepara un nuovo sale 
derivato dal sesquiossido di cromo, che qualifica cro- 
malina D e nel quale il Cr, O, vi si trova in combi- 
nazione con un acido organico che lo cede assai più 
facilmente di quello che accade coll'acido acetico o 
col fluoridrico. Questo preparato sarebbe destinato 
specialmente alla stampa dell'articolo Vigourene, per 
il quale il mordente di cromo torna tanto più utile, 
quanto maggiore è la facilità con cui abbandona Pi- 
drato di cromo. 

La produzione della lana pettinata in corda diver- 
samente colorata secondo il sistema Vigoreux ha 
fatto ulteriori progressi e per facilitare l'ulteriore svi- 
luppo la fabbrica di Hoechst e quella di Cassella e C. 
"hanno posto in commercio parecchi colori special- 
mente destinati a questa branca della tintoria. 

g. 


Elettrotecnica. 


PARAGONE FRA LA TRAZIONE ELETTRICA 
A CORRENTE CONTINUA 
E QUELLA A CORRENTE TRIFASICA 
PER DE MARCHENA, BOUCHEROT E KORDA.! 


Alla riunione del mese d'aprile della Société in- 
ternationale des Electriciens, De Marchena dava la 
descrizione del sistema a corrente continua applicato 
dalla Società Thomson-Houston sulla linea Milano-Gal- 
larate. In tale relazione il De Marchena stabilì un con- 
tronto fra questo sistema di trazione e quello a cor- 
rente trifasica impiegato dalla casa Ganz di Budapest 
sulla linea della Valtellina, e tale confronto diede luogo 
ad una importante discussione fra Korda e Boucherot. 
Prima di esporre tale discussione, riporteremo qui la 
parte che vi si riferisce della suddetta comunicazione 
De Marchena. 

Il sistema di trazione continua che ha già molte 
applicazioni, oltre che sulla linea Milano-Gallarate, e 
molte ne avrà presto non solo in Europa ma anche in 
America, ha goduto sempre il favore e la preferenza 
anche dopo uno studio molto profondo dei sistemi di- 
versi clie potevano fargli coucorrenza e specialmente 
del sistema a corrente trifasica adottato sulle linee 
della Valtellina. 

Non é dunque senza interesse di cercare di met- 
tere in vista 1 vantaggi e gli inconvenienti relativi ai 
due sistemi, nessuno dei quali può imporsi assoluta- 
mente in tutti i casì della pratica. 

Per quanto si riferisce ai vantaggi del sistemi a 
corrente trifasica, sì possono così riassumere: 

1.2 Possibilità di impiego di motori ad alte ten- 
sioni. Tale tensione raggiunge i 3000 volt per la linea 
Chiavenna-Colico, ma si può aumentare a volontà, sì 
che nelle esperienze di Zossen arrivo fino a 10,000 volt. 
Tali alte tensioni permettono di diminuire il numero 
dei punti di alimentazione della linea di presa di cor- 
rente. l 

2. Facilità di trasformazione dell'energia elet- 
trica dalla tensione della linea di trasporto a quella 


1 Bulletin de la Soc. Intern it, des Etertrie,, 2! Serie, t. IIT, pag. 212 e 255. 


adottata per la linea di servizio e per i motori. Tale 
trasformazione si effettua con apparecchi statici, che 
non richiedono che il minimo di sorveglianza, di ma- 
nutenzione e di spese di primo impianto. 

3. Soppressione di collettori a segmenti sui ino- 
tori dei veicoli. 

Questi due ultimi vantaggi però non hanno in molti 
casi quell’importanza che si sarebbe portati a credere; 
infatti a partire da una certa potenza, i trasformatori 
richiedono degli apparecchi di raffreddamento artifi- 
ciale, di ventilazione, di circolazione d’acqua e infine 
dei piombi fusibili di sicurezza. Il complesso di tali 
apparecchi non può essere completamente abbando- 
nato e lasciato senza sorveglianza; occorrendo perciò 
un personale a questo scopo, le economie ottenute in 
confronto al sistema delle sotto-stazioni con converti- 
tori, sono molto ridotte. 

D'altra parte i motori ad induzione per trazione do- 
vendo avviarsi con l'inserzione di resistenze nell’ in- 
dotto, rendono necessario l'impiego di anelli e di spazzole 
di presa che non oflrono certamente meno inconve- 
nienti che i collettori dei motori a corrente continua 
allo stato attuale di perfezione. Il leggiero vantaggio 
che da questo punto di vista possono avere i motori 
ad induzione è, in gran parte, compensato dalla neces- 
sità che con essi si ha di un intraferro sensibilmente 
più ridotto; il che costituisce una grande difficoltà 
per il loro adattamento agli impianti di trazione. 

Come principali inconvenienti dei sistemi a cor- 
rente trifasica, sì possono ritenere: 

1.° La complicazione della linea di presa di cor- 
rente che deve, pér ogni binario, essere composta al- 
meno di due conduttori a tensioni diverse. 

Tale complicazione riesce molto grande agli scambi 
ed agli incroci, e potrebbe perciò esser causa di grandi 
difficoltà e numerosi accideuti, specialmente per im- 
pianti a grande velocità. L'uso delle rotaie per la presa 
di corrente si puó ritenere quasi impossibile, e non 
resta come soluzione accettabile, che l'impianto di 
linee aeree di conduttura. Restano così limitati conside- 
revolmente i sistemi adottabili per la adduzione dell’e- 
nergia elettrica necessaria alla vettura. Infine poi tale 
sistema porta fatalmente per le grandi potenze, all'a- 
dozione di tensioni molto elevate che diminuiscono le 
combinazioni elettriche praticamente adottabili per i 
collegamenti dei motori dei veicoli. 

29 L’invariabilità della velocità. Non si avrebbe 
infatti, propriamente parlando, che un' unica velocità 
a piena marcia, quella cioè corrispondente al sincro- 
nismo, le altre velocità non potendosi adottare che con 
perdite di energia inammissibili a marcia prolungata. 

Teoricamente sarebbe possibile, come è noto, di 
accoppiare in tandem i motori ad induzione in modo 
da ottenere, con buone condizioni di rendimento, delle 
velocità frazionarie di quelle di sincronismo. Ciò però 
non è possibile in pratica con motori il cui statore ha 
avvolgimento ad alta tensione, perchè ne risulterebbe 
la necessità di ammettere le stesse tensioni pei rotori, 
per gli anelli e le spazzole di presa di corrente, e per 
le resistenze di avviamento. 

Per effettuare la marcia in taudem bisognerebbe 
dunque, sia abbassare la tensione sui veicoli per mezzo 
di trasformatori statici, sia adottare delle combinazioni 
speciali come quella delle vetture di Colico-Chiavenna 
nelle quali due motori non possono essere utilizzati 
che durante l'avviamento e la marcia a mezza velocità, 
rimanendo inutili nella marcia a piena velocità, quando 
cioè interesserebbe avere a disposizione l'intera potenza. 

L'invariabilità della velocità toglie, come si disse, 


ogni elasticità all’ esercizio, con quali inconvenienti 
ognuno lo vede. Essa difatti dá luogo a delle perdite 
importantissime durante l'avviamento, durante il quale 
il rendimento medio è di 0.50, e perciò la perdita nelle 
resistenze è sempre superiore al lavoro utile corrispon- 
dente alla forza viva massima da imprimere al treno. 
In secondo luogo, la potenza massima assorbita da ogni 
treno deve necessariamente essere data dal prodotto 
della velocità massima da raggiungere per lo sforzo 
massimo di trazione da sviluppare al punto più svan- 
taggioso del profilo della linea, Tale potenza massima 
riuscendo generalmente molto grande rispetto quella 
media, grandi risultano pure le oscillazioni della po- 
tenza da fornire alla rete, e maggiori che con ogni 
altro sistema di trazione. 

Con ciò, poco economico si rende il funzionamento 
dell'impianto, quando la forza motrice deve essere prov- 
vista dal vapore o da cadute d'acqua di potenza 
limitata. Tale inconveniente riesce molto grave non 
potendosi attenuare come per le correnti continue col- 
l’impiego di accumulatori, e poi per la circostanza 
speciale che nei motori a induzione a frequenza co- 
stante 0 quasi, una caduta di tensione ai poli, invece 
di scaricarli momentaneamente, dà luogo ad un au- 
mento istantaneo della corrente impiegata. Ne risulta 
così che quando un treno assorbe bruscamente una 
potenza considerevole, sia avviandosi, sia in una ri- 
pida ascesa, si determina nella linea di alimentazione 
e nei generatori, una caduta di tensione che, come 
dicemmo, provoca un aumento corrispondente dell’ in- 
tensità della corrente assorbita da tutti gli altri treni in 
circolazione, aumento che a sua volta poi accentua 
ancor più la caduta della tensione. 

L'instabilità della tensione che ne risulta e tanto 
più dannosa pel fatto che i motori ad induzione hanno, 
come é noto, un momento motore massimo limiie che 
diminuisce col quadrato della tensione ai poli, sì da 
rendersi possibile per un certo sovracarico l'arresto 
del motore e la messa in corto circuito della rete. 

Non potendosi così tollerare che deboli cadute di 
tensione sulla linea, si e costretti ad avvicinare molto 
i punti di alimentazione di questa, e ad impiegare 
generatori a reazione d'indotto molto debole, e di alta 
potenza in confronto al lavoro medio da produrre. : 

4.° Il fattore di potenza della rete a corrente 
trifasica è perciò molto basso. 

Va notato infatti che il fattore di potenza dei mo- 
tori ad induzione, non dipende quasi che dalle dimen- 
sioni dell’ intraferro, diminuendo il quale, aumenta il 
fattore suddetto; diminuendosi però con ciò la sicu- 
rezza del funzionamento, tale vantaggio non può essere 
utilizzato dai motori di trazione la cui sorveglianza é 
meno facile che pei motori stabili. 

Tale fattore di potenza a pieno carico, con un in- 
traferro non certo esagerato di 3 mm. cade raramente 
al disotto di 0.85 a 0.87 corrispondente ad una cor- 
rente in quadratura di circa il 50 %, della corrente effi- 
Cace di pieno carico. Siccome d'altra parte la prima 
diminuisce poco col carico e la potenza media sviluppata 
da ogni motore è molto inferiore a quella di pieno ca- 
rico, sì ha che la corrente totale in quadratura è molto 
grande in confronto a quella efficace totale, e che perciò 
il fattore di potenza riesce in media inferiore al 60 Y. 

È perciò necessario di aumentare ancora la po- 
tenza dei generatori, con che diminuisce ancora il ren- 
dimento non solo dei motori, ma anche dei trasfor- 
matori statici. 

Così malgrado la soppressione delle commutatrici 
il rendimento medio del sistema, il rapporto cioè fra 
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il lavoro sviluppato alla periferia delle ruote e quello 
effettivo fornito ai motori, riesce minore nel sistema 
a correnti trifasiche che in quello a corrente continua; 
tanto più poi se si tien conto delle perdite maggiori 
d'avviamento. ‘ 

D'altra parte la potenza dell'impianto generatore 
deve essere sensibilmente maggiore a parità di servizio, 
ciò che compensa in generale una buona parte delle 
spese supplementari portate dall'impianto di sotto-sta- 
zioni con commutatrici. 

É in proposito interessante di constatare come le 
linee della Valtellina abbiano reso necessario un im- 
pianto generatore di 6000 HP per garantire l'alimenta- 
zione di dieci vetture automotrici di 450 HP, e di due 
locomotive di 600 HP, consumanti approssimativamente 
9000 kilowatt-ora per giorno, mentre la linea Milano- 
Gallarate, servita da 20 vetture automoiriei di 600 ca- 
valli ed una locomotiva di pari potenza, assorbenti 
dai 13,000 ai 14,000 kilovati-ora al giorno, non è ser- 
vita che da una centrale di 4500 cavalli. Il fatto e do- 
vuto unicamente alla differenza molto maggiore nel 
primo caso fra il lavoro massimo e quello medio da 
fornire alla rete. ! 

Dalle considerazioni precedenti si può dedurre 
che i casi in cui il sistema trifasico deve essere pre- 
ferito sono molto rari, riducendosi essi a quello in 
cui si tratta di servire una rete di piccolo traffico, 
ma di grande estensione, in modo che il numero dei 
treni sia complessivamente considerevole, benchè molto 
distanti Puno dall'altro. La preferenza può, in tal caso, 
essere accordata al sistema trifasico, specialmente se 
le linee da servire presentano dei profili poco ac- 
cidentati, hanno poche fermate, velociià moderate, e 
se la forza motrice è abbondante e a buon mercato. 

‘Quando tali condizioni non sono tutte soddisfatte, 
uno studio razionale condurrà quasi sempre a dare la 
preferenza al sistema a corrente continua, almeno allo 
stato attuale dell’ industria elettrica. 

(Continua). 


Siderurgia. 


L'ELETTRO-SIDERURGIA 
PER L'ING. G. GARNIER 


colla collaborazione del sig, GRADEWITZ e con relazione su un'intervista col 
signor GIN. 2 


(Cont. e fino, vedi N. 20, pag. 310). 


Il sistema Ruthenburg è poi specialmente desti- 
nato al trattamento dei minerali magnetici in polvere, 
che sono molto difficili da trattare negli alti forni or- 
dinari. 

L'inventore pretenderebbe di non avere un con- 
sumo di elettricità maggiore di 500 Kw.-ora per ogni 
tonnellata di metallo ottenuto. 

Eccoci ora ad altri tipi di forni importanti, quelli 
cioè della Societe élettrometallurgique francaise de 
Froges che adottò il forno Heroult a resistenza. 
Un elettrodo verticale è posto in una camera di ma- 
teria refrattaria sotto la quale si può far scorrere un 
crogiuolo di carbone montato su ruote e che serve 
da secondo elettrodo. Con tale apparecchio si possono 
ottenere tutte le qualità volute di ferro, acciaio e ghisa, 
anche durante la stessa operazione. La riduzione, l'affi- 
nazione e la depurazione si fanno invece successiva- 
mente con reagenti speciali ed a temperature conve- 
nienti. 


| La stazione di Morbegno fu impiantata col programma di distribuire per altri 
scopi la forza esuberante. (N. d. R.J. 
2 Le moig scientifique el industriel, 1903, N. 43. 
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Nel 1901 la Società ha costruito un nuovo forno 
sullo stesso principio, ma munito di due elettrodi ver- 
ticali paralleli. Il forno ha due bocche di colata a dif- 
ferenti livelli; di questi la superiore è destinata all'e- 
liminazione delle scorie, l'inferiore alla colata del 
metallo. 

I] erogiuolo viene caricato con una miscela di mi- 
nerale e di carbone, o con ritagli o con ghisa. Il mi- 
nerale ed il carbone sono naturalmente in pezzi, allo 


Fig. 1. 


scopo di facilitare la circolazione dei gas. La quantità 
di carbone necessaria va determinata sperimentalmente 
per ogni forno e per ogni qualità di minerale. 

Le scorie sono eliminate in modo continuo o in- 
termittente. La ghisa ottenuta poi va affinata, depurata 
e trattata a seconda del prodotto finale che si vuole 
ottenere. 

Mentre il metallo in fusione é ancora nel crogiuolo 
sì elimina l'eccesso di scorie, poi si aggiunge dell'os- 
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sido di ferro, od altro ossido conveniente, che copre la 
superficie di materiale ossidante. L'affinazione è otte- 
nuta per la reazione delle scorie sul metallo carburato, 
e ció molto rapidamente grazie alla temperatura molto 
elevata del forno. 

Il sistema Heroult di cui, come dicemmo, e stata 
dotata la Società di Froges é una specie di forno Bes- 
semer elettrico di cui la fig. 1 dà la disposizione ge- 
nerale. | 
Il crogiuolo a è fornito di un coperchio 5 che è 
munito di un caminetto c per lo sviluppo dei gas, e 
che è traversato dagli elettrodi, entrambi portati da 
un sistema a leva che permette di regolare la loro 
altezza a volontà. 

Il fondo del crogiuolo è munito di una corona den- 
tata ad arco che ingrana con una dentiera rettilinea 
servente di base fissa a tutto l'apparecchio. È con essa 
che si ottengono facilmente le oscillazioni del cro- 
giuolo. Due piccole porte disposte nelle pareti laterali, 
permettono il caricamento, la pulitura e le riparazioni 
del fornello e degli elettrodi. 

Con tale specie di forno possono esser condotte 
tutte le manovre come con un forno elettrico ordinario. 
Esso permette anche di produrre dell'acciaio. Dei tubi 
di soffiatura æ permettono di operare come con un 
Bessemer qualunque. E pure inutile che le ghise siano 
fosforose o siliciose, perché è l'elettricità che fornisce 
essa stessa tutto il calore necessario all’operazione. 

All’officina di La Praz il 10 settembre 1902 in una 
esperienza speciale compiuta davanti ai membri del 
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« Congrés de la Houille blanche », facendosi una colata 
di acciaio elettrico, l'apparecchio della potenza di 400 HP, 
operò in 7 o 8 ore la riduzione di una miscela di 
ghisa e ritagli, e diede in una sola colata 2200 kg. 
di eccellente acciaio. 

L’ apparecchio del sistema Keller, come si vede 
dalla fig. 2, assomiglia molto ad un comune alto forno; 
vi si produce della ghisa greggia che si può poi trat- 
tare per l’ affinazione in forni speciali per ferro od ac- 
ciaio. L'alto forno elettrico di riduzione è a caricamento 
centrale, ed ha la forma di un tronco di cono legger- 
mente svasato verso il basso per facilitare la discesa 
del carico. Sopra il erogiuolo si hanno 4 elettrodi ver- 


licali ciascuno dei quali costituisce un focolare spe- 
ciale. Gli elettrodi di ogni gruppo sono disposti in 
quantità, e i due gruppi sono montati in serie. 

Le materie discendenti arrivano così al centro 
dei quattro elettrodi. La suola non ha presa alcuna di 
corrente, ed é in muratura inclinata verso la bocca 
di colata. 

Una depressione creata artificialmente obbliga l'os- 
sido di carbonio, dopo aver attraversato la colonna di 
materiale, a ridiscendere lungo le pareti laterali del- 
Palto forno, che sono cave per poter poi bruciare sul 
fondo. La ghisa greggia é poi colata in lingottiere o di- 
rettamente nei forni di affinazione. 


La suola del forno. di riduzione è composta di tre 
parti, delle quali due sono mobili da ambe le parti 
della suola centrale fissa; la corrente passa da una 
suola all’altra traversando la materia da trattare di- 
sposta sulle tre suole. 

In principio si distribuisce sulla suola uno strato 
di materie conduttrici come scorie o ritagli, si portano 
i 4 elettrodi a contatto della suola e si avvia il forno, 
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Si alzano a poco a poco i carboni e si regolano poi se- 
paratamente i 4 focolari. 

Nell'istante del getto, si mettono in corto circuito 
colla. suola i due elettrodi piu lontani dalla bocca di 
colata e si sollevano gli altri due. Si producono allora 
verso la bocea di colata due lunghi archi che riscal- 
dano di nuovo la massa. Lo stesso dicasi del forno di 
affinazione. 


Fig. 3. 


L officina di Kerrousse, dove si adotta questo si- 
stema dispone di una potenza di 550 cavalli circa. Essa 
è munita di due eccitatrici e due alternatori di 200 kw. 
ciascuno, che possono dare tre tensioni diverse. L'alto 
forno ed il forno di affinazione assorbono 375 HP circa. 

Processo Harmet. Nessuno finora ha definito chia- 
ramente se i forni Harmet siano ad arco o a resistenza. 
L'apparecchio il più recente comprende tre parti dette 
calcinatore, riduttore, regolatore (fig. 3). 

Il calcinatore, destinato alla fusione degli ossidi, 
è di sezione circolare ed ha un profilo longitudinale 


svasato, come si vede nella fig. 3. Il calore necessario. 


alla fusione è fornito dal gas scaricato dal riduttore e 
da una coppia o due di elettrodi disposti al disopra 
della suola del forno. 

Il riduttore è costituito da un alto recipiente di 
sezione circolare, ed è qui che gli ossidi vengono a 
trovarsi in presenza del carbone riduttore. Tale reci- 
piente è sempre mantenuto pieno, fino a che il peso 
del carico spinge il coke nel crogiuolo. Questo è mu- 
nito, come si vede dalla fig. 4, di bocche di colata pel 


metallo e bocche di scarico per le scorie; porta infine 
fori convenienti pel passaggio degli elettrodi e per lo 


Fig. 5. 


sviluppo dei gas della riduzione. Il regolatore è un 


forno elettrico ordinario d'affinazione. 


Il processo Conley, uno dei più receuti è ora 
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applicato in grande dall’ Electric Furnace Co. negli 
Stati Uniti. E un forno verticale a resistenza a 
forma di cono, come si vede nella fig. 5. Serve alla 
produzione d'acciaio o di ghisa. La materia prima 
e riscaldata per effetto di resistenze elettriche formate 
da strati di grafite e d'arzilla disposti in due piani 
come si vede dalla figura e distribuiti su tutta la sezione. 

Il prezzo di costo della tonnellata di acciaio par- 
tendo dal minerale non verrebbe ad essere che di 60 lire, 
e partendo dalla ghisa e dai ritagli di 140 lire. 

Come conclusione a questi studi, il sig. Gin mette 
innanzi le idee seguenti: 

L'applicazione dell'energia elettrica al trattamento 
diretto dei minerali per l'estrazione del ferro o dei 
metalli derivati, non può essere vantaggiosa che in 
condizioni speciali raramente realizzabili. Difatti non si 
può ammettere come processo possibile di trattamento 
che la via elettrolitica o la separazione elettrotermica. 
Ma la prima, come e facile comprendere, non può dare 
una buona soluzione economica del problema. Quanto 
all’elettrolisi per via termica essa e certamento possi- 
bile con mezzi analoghi a quelli adottati per la prepa- 
razione industriale dell'alluminio; ossia per mezzo della 
decomposizione di un elettrolito fuso costituito da peros- 
sido di ferro in soluzione in un composto buon con- 


duttore di corrente, facilmente fusibile e poco volatile . 


alla temperatura necessaria per la reazione. A prima 
vista tale composto non potrebbe essere che un fluo- 
ruro alcalino terroso. Spingendo più innanzi l'esame 
sì vede facilmente come la fusione dell’elettrolito, la 
sua conservazione ad un'alta temperatura, ed infine la 
decomposizione elettrolitica da realizzare corrispon- 
dono ad una spesa di calore che non può esser fornita 
dalla corrente che se la tensione del bagno è almeno 
di 10 volt. Siccome poi 730 amp.-ora non possono se- 
parare teoricamente che 512 grammi di ferro, e tale 
cifra non può raggiungersi in pratica, si può consi- 
derare come impossibile di ottenere con questo mezzo 
più di 50 gr. di ferro per cavallo-ora, il che corri- 
sponde ad un consumo di 20000 HP-ora per tonnellata 
di metallo; risultato che non merita discussione. 

Resta il processo elettrotecnico: ora si può ritenere 
che la produzione di una tonnellata di ferro assorba teo- 
ricamente 2,300,000 calorie, ciò che, per apparecchi 
aventi il 75 */, di rendimento rappresenta una spesa ef- 
feitiva di 3800 Kw.-ora. Se ci si tiene a questa prima 
constatazione può sembrare possibile la concorrenza ai 
processi ordinari a patto naturalmente che si abbia una 
spesa relativamente bassa per l'energia elettrica. Ma 
si ha anche un altro fattore di cui va tenuto conto. ed 
e il consumo degli elettrodi che non è inferiore a 18 
o 20 lire per tonnellata di metallo prodotto. 

Bisogna pol osservare che colPadozione della cor- 
rente non si sopprime Puso del coke di riduzione che 
non puo essere ottenuto a buon mercato nelle regioni 
montagnose ove si hanno abbondanti forze d’acqua. 

Si può ritenere che per tonn. di metallo i tre fat- 
tori principali del prezzo di costo corrispondano alle 
cifre seguenti: 


Energia elettrica (3800 kw.-ora a L. 0.008) L.: 
Coke di riduzione (400 kg. a L. 40 per tonn.) » 
Elettrodi e dB sa hi eode @ dl di e 3x 


Totale . . . L. 


Da ció si può dedurre che la fabbricazione di- 
retta del ferro non può realizzarsi che in condizioni 
specialissime di paesi sprovvisti di combustibili fossili, 
ma ricche di forza di acqua. 

Se il trattamento diretto del minerale è nel più 


dei casi un’ utopia, non è lo stesso per la produzione 
dell’ acciaio per mezzo della ghisa ottenuta dagli alti 
forni. In certe condizioni facili a determinare, i forni 
Martin potranno essere vantaggiosamente sostituiti 
da apparecchi utilizzanti l'energia elettrica. 

Intatti lo scopo della corrente in questi apparecchi 
sì limita alla fusione della ghisa ed alla conservazione 
dell’alta temperatura del bagno. Ora tale spesa calori- 
fica si ritiene data, per molecola di ferro (Fe = 56 gr.), 
dalla seguente tabella: 


Riscaldamento fino a 1.00% circa. . 11,600 cal. gr. 


Calore di fusione circa. . . . . . 5200.» n 
Riscaldamento da 1200 a 18009. . . 15,200 » n 
Totale . . ¿0,000 cal. gr. 


Se ne deduce che per la produzione di una ton- 
nellata di acciaio il consumo di calore sia rappresen- 
tato dalla formola A 


Q — 535000 + p(T.0) 4 K 


ove K e la piccola quantità di calore per le reazioni 
che producono l affinazione e « (7°. 9) è una funzione 
rappresentante la spesa corrispondente alla conserva- 
zione della temperatura T per la durata % dell’ ope- 
razione. 

Si può ritenere che Q corrisponda praticamente 
ad una spesa di 1300 a 1400 Kw.-ora. Se però Pap- 
parecchio di trasformazione elettrico riceve la ghisa 
allo stato di fusione, la spesa di energia può discen- 
dere a 600 Kw.-ora. In tali condizioni la produzione 
elettrica dell'acciaio diventa possibile non solo collin- 
tervento dell’ energia idraulica, ma anche coll’ utiliz- 
zazione del gas degli alti forni. 

Se come crede il sig. Gin, tale soluzione entrasse 
nella pratica, l'industria metallurgica avrebbe un orga- 
nizzazione speciale, comprendendo gli alti forni per la 
ghisa, l'apparecchio Bessemer per gli acciai ordinari 
e Paffinatore eletirico per gli acciai fini. 


Lavorazione chimica dei metalli. 


PROGRESSI NELLA DORATURA DEI METALLI. 


I processi usuali di doratura riescono di difficile appli- 
cazione laddove trattasi di limitare la decorazione ad alcune 
parti degli oggetti, in ispecie Re questi sono di grandi di- * 
mensioni e nun riesce possibile di ricorrere alla doratura 
a fuoco od a quella per immersione. 

La doratura mediante strofinamento non può essere di 
applicazione generale poichè non è abbastanza resistente e 


‘richiede per taluni metalli un trattamento preliminare non 


sempre attuabile. Così il sistema di spalmare la superficie 
metallica con una miscela di cloruro d’oro, cianuro di po- 
tassio, creta e cremore esige la zincatura. La pennellatura 
con una soluzione eterea di cloruro d’oro è fattibile col 
ferro e coll’ acciaio, ma la patina non dura lungamente. La 
doratura mediante stropicciamento con polvere d’oro e acqua 
salata riesce assai malagevole e pecca dello stesso difetto 


: del processo precedente. 


Per rimediare a questi inconvenienti Cristian Góttig ! 
ha composta una soluzione colla quale sì possono dorare 
l'argento, l'acciaio, il nichelio, ecc. in modo stabile. L'autore 
si vale di composti solforati privi di ossigeno, che si disciol- 
gono nell'acqua e nei solventi organici che appartengono al 
gruppo dell'alcool, i quali inducono la stabilità alle soluzioni. 

La tinta che presenta lo straterello d'oro può essere 
avvivata facendovi concorrere sostanze che hanno azione 


1 Patente germanica N, 134428. 
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detergente, quali gli alcali, i carbonati alcalini, i sali di am- 
moniaca, gli acidi, ecc. 

La soluzione per la doratura si prepara col cloruro di 
oro sciolto nell’ acqua, alla quale si aggiungono solfuro di 
sodio, persolfoarseniuro di sodio, solfocianuro di potassio, ecc., 
associandovi una soluzione alcoolica di acido ossalico ed 
eventualmente altri solventi organici a seconda della tinta 
che si desidera ottenere. Così valendosi, ad esempio, di 
una soluzione di cloruro d’oro, solfuro sodico, alcool ed 
aventi detergenti, la doratura appare brunastra, mentre col 
cloruro d'oro, l'aleool ed il persolfoarseniuro di sodio di- 
venta rossastra per la formazione di persolfuro dì arsenico 
e di oro (2 Aus S3, Aus S;). Col cloruro d'oro, un eccesso di 
solfocianato ammonico, alcool e acido ossalico o tartarico 
lo strato d'oro riesce di colore giallastro. ©’ intende che la 
tinta è influenzata altresì dalla natura del metallo sul quale 
si applica. 

La concentrazione della soluzione d’oro può essere va- 
riata a secondo che si vuole o meno accelerare la opera- 
zione. Si richiede di maggiore densità quando la doratura 
si fa mediante pennellatura piuttosto che ricorrendo all’ im- 


mersione. g. 
Notizie. 
La nuova legge sugli infortuni del lavoro. — Il 


ministro Baccelli ha ripresentato alla Camera il disegno di 
legge per modificazioni alla legge 17 marzo 1898, n. 80 per 
gli infortuni degli operai sul lavoro. Questo disegno di legge 
ottenne l’approvazione della Camera, ma il Senato, mentre 
aveva approvato in massima quasi tutte le disposizioni, ri- 
conobbe però la convenienza di correggere e colmare alcune 
imperfezioni e lacune riscontrate nella legge vigente e le 
incluse in questo disegno di legge. L'on. Baccelli, nella re- 
lazione che precede il detto disegno di legge, spiega come 
il medesimo ritorni ora alla Camera emendato e completato 
in alcune parti dal Senato. Non presumo — dice il ministro 
— che le modificazioni ed aggiunte che il progetto apporta 
alla vigente legge per gli infortuni valgano a renderla 
opera perfetta ed esauriente. Purtroppo nelle leggi d’indole 
sociale assai difficilmente si raggiunge la perfezione e con- 
viene poi procedere per gradi. E questa condizione di cose si 
riscontra, non solo nella nostra, ma ancora nella legislazione 
degli altri Stati. In Francia alla prima legge (9 marzo 1899) 
ne sono seguite altre quattro intese a modificarla e com- 
pletarla e altri disegni di legge che mirano allo stesso scopo 
sono Stati successivamente presentati. In Germania dopo 
la promulgazione della legge del 1884, ne furono promul- 
gate altre sette per estendere, completare od emendare le 
disposizioni di quella: finchè nel 1900 tutta la legislazione 
sugli infortuni del lavoro fu riveduta, riformata e coordì- 
nata in un unico testo. In Italia col presente disegno di 
legge si estendono i benefici dell’assicurazione ad operai 
impiegati in imprese od industrie non contemplati nella 
legge vigente; si migliora il regime delle indennità; si sta- 
biliscono norme più razionali ed eque per la ripartizione 
dell'indennità dovuta in caso di morte degli operai ; si prov- 
vede, con l’istituto dei sindacati obbligatori, ad agevolare 
l'applicazione della legge dove questa incontra ostacoli e 
difficoltà. 


Per il nostro regime economico doganale. — Si 
annuncia che la Commissione governativa per il regime 
economico doganale, presieduta dal comm. Stringher, ha cor- 
redato la propria relazione con una nuova tariffa doganale 
che il Governo sta studiando d’accordo con la Commissione 
stessa, Non pare però che tale tariffa sarà pubblicata, nè 
che, almeno per ora, il Governo intenda presentarlo alla 
Camera. 


Il commercio dell’ Italia con l'estero. — Nei primi 
quattro mesi del 1903, in confronto del corrispóndente pe- 
riodo dell’anno passato, sì notarono le seguenti principali 
differenze nel movimento del commercio internazionale del- 
l’Italia; all'importazione, aumenti: olio d'oliva $ !/, milioni, 
nitrato di soda 4, cotone greggio 7, frumento 15, grano- 
turco 6; diminuzioni: solfato di rame 2 milioni, lana petti- 
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nata 2, bozzoli 5, seta asiatica 11, ghisa in pani 2; alla 
esportazione, aumenti: vino 7!/, milioni, canepa 2, seta 
tratta semplice 12, zolfo 1!/,, mandorle 11/5, ortaggi freschi 2, 
bovini 1!/,; diminuzioni: olio d'oliva 5, seta torta 2, corallo 


lavorato 2. 


Un impianto industriale a Messina. — La ditta 
Gaetano Ainis, unitasi in Società con le Case Baller, Peirce, 
Mangano e Signer, ha chiesto al Comune di Messina la con- 
cessione di 4 capannoni dei Magazzini generali per l’im- 
pianto di un cotonificio animato da 350 cavalli-vapore e che 
metterà in esercizio. La Giunta Comunale ha accolto istanza 
sulla quale dovrà fra breve pronunziarsi il Consiglio. 


Il commercio dei tessuti in Siria. — Esaminato il 
4° trimestre del 1902 in relazione al commercio dei tessuti, ' 
un rapporto del Console austro-ungarico a Beyrouth nota la 
prossima fine del monopolio austriaco per gli scialli di lana. 
Aggiunge che la domanda è limitata e per l’articolo pesante 
predomina l’industria italiana. Importazione esclusiva nostra 
sono anche le flanelle di cotone. Per i filati, il rapporto 
nota che sono stati trascurati dal commercio italiano nel 
periodo esaminato, in quanto essendo il valore della carta 
italiana alla pari, i produttori italiani non potevano più 
contare, come succedeva prima, sopra il vantaggio che loro 
offriva l’aggio oscillante dal 5 al 6 9/,. 


Tariffe ferroviarie. — Su proposta della Mediterranea 
è stata riattivata peril periodo dal 1? giugno p. v. al 81 luglio 
la tariffa locale n. 419 piccola velocità pel trasporto di boz- 
zoli morti e di sgorboni vuoti. La validità della Serie A e B 
della tariffa locale n. 920, piccola velocità, peri trasporti di 
barbabietole e zucchero greggio e melasso, che scadrebbe 
col 80 giugno p. v. è stata prorogata fino a nuovo avviso. 


L’ispezione ai corsi d'acqua per uso industriale. — 
È terminata l'ispezione ai corsi d'acqua che possono servire 
anche ad uso industriale, e che il Ministero dei lavori pub- 
blici fece verificare per assicurarsi della loro inservibilità 
come generatori di forza motrice per le ferrovie elettriche. 
In base alla relazione presentata al Governo saranno ora 
autorizzate più sollecitamente che per il passato le deriva- 
zioni d’acqua da tali corsi, da servire all’industria. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — In rap- 
presentanza della costituenda Società Centrale di Elettricità, 
ling. Riccardo Memmo di Roma ha presentato al Ministero 
dei lavori pubblici domanda di concessione, col relativo pro- 
getto tecnico, per la derivazione dal fiume Fiora, in terri- 
torio di Montalto di Castro, di una quantità d’acqua di mo- 
duli 80 e di restituirla nell’ alvea del fiume stesso alla 
località Capanne Maruccatelle con un salto di m. 20 in modo 
da creare una energia idro-elettrica di cavalli dinamici 800, 
da utilizzarsi e distribuirsi nella zona di Orbetello e Civi- 
tavecchia. La spesa per la costruzione delle opere necessarie 
e per il macchinario è prevista in L. 400,000. 

— Unitamente al Sindaco di Orbetello, lo stesso inge- 
gner Memmo, rappresentante la Società suddetta, ha pre- 
sentato altra domanda, insieme al progetto, per la concessione 
di derivare pure dal fiume Fiora, nella località denominata 
Bagnare, in Comune di Montalto di Castro, 35 moduli di 
acqua, allo scopo di sviluppare, con una forza di 2000 ca- 
valli dinamici, energia elettrica per uso del Comune e della 
detta Società. Spesa complessiva preventivata L. 1,180,000. 

— La ditta Fratelli Selve, di Donnaz, ha testè ottenuto 
dalla prefettura di Torino la concessione di derivare mo- 
duli 75 di acqua dalla Dora Baltea, da utilizzarsi, con due 
salti a scopo di forza motrice. 


Per un nuovo stabilimento di filatura di canapa. 
— A Frattamaggiore (provincia di Napoli) si è iniziata una 
sottoscrizione per l’impianto di uno stabilimento di filatura 
della canapa. 


I’ impianto idro-elettrico del Caffaro. — Nel nu- 
mero 9 di questo periodico abbiamo già date alcune notizie 
intorno a questo impianto. Ora ci si comunica che la ditta 
Erba, Curletti e Zironi di Milano, concessionaria delle in- 
genti forze idrauliche del Caffaro, oltre l'industria della 
soda caustica, pensa di impiantare altre industrie elettroli- 
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tiche e ne ha già iniziato lo studio. L’utilizzazione del solo 
primo salto inferiore. del Caffaro (già in costruzione) potrà 
fornire più di 8000 HP elettrici; l'energia elettrica avrà cer- 
tamente molte applicazioni sia a Brescia che nei paesi ad 
ovest e a sud di essa, giacchè le centrali di Calvagese e dì 
Darghe si dimostrano insufficienti rispetto alle richieste fi- 
nora pervenute. Dalla nuova sorgente di energia ritrarranno 
indubbiamente notevole vantaggio tutti i paesi di quella 
zona compresa fra la Val Trompia e la città, Chiari e Ro- 
vato e verso Veralanuova, Leno, Ghedi, Montichiari. 


L'Italia all’ Esposizione di Saint Louis. — È stato 
distribuito alla Camera dei Deputati il disegno di legge per 
la partecipazione dell'Italia all'Esposizione internazionale di 
Saint Louis nel 1904. La relazione che accompagna il pro- 
getto premette che nell’Esposizione di Saint Louis vi sa- 
ranno sezioni per l’istruzione, le belle arti, le arti liberali, 
le industrie manifattrici, i mezzi di trasporto, l’agricoltura, 
Porticoltura, l’industria forestale, le miniere, la metallurgica, 
la pesca e la caccia, la navigazione, l’antropologia, l’ eco- 
nomia sociale, ecc. Aggiunge che il Governo non era dap- 
prima molto propenso a concorrere ufficialmente a tale mo- 
stra, ma l’accresciuta importanza dell'Esposizione, per il 
fatto che ad essa hanno dichiarato di partecipare ufficial- 
mente la Francia, la Germania, la Gran Brettagna, il Giap- 
pone, la Cina ed altri Stati europei ed asiatici, ha fatto 
persuaso il Governo che g'interessi della nostra produzione 
e dei nostri traffici esigevano un più largo intervento del- 
l’Italia alla grande Esposizione. Il progetto propone la spesa 
di L.500,000. La relazione dice che con tale somma sarà prov- 
veduto all’ordinamento delle nostre sezioni, all'addobbo ge- 
nerale ed all’addattamento di esse, alla manutenzione e 
sorveglianza al disimballaggio ed al reimballaggio delle 
merci, senza che alcun diritto sia posto, per siffatte spese, 
a carico dei nostri espositori. Ad agevolarne e stimolarne il 
concorso sarà altresi accordato loro lo spazio gratuito ov- 
vero la franchigia delle spese di trasporto andata a ritorno. 
La Commissione parlamentare incaricata di riferire su questo 
disegno di legge troverebbe insufficiente, a quanto si assi- 
cura, il mezzo milione proposto dal Governo, e chiederebbe 
alla Camera di aumentare tale somma. 


Premii conferiti ad industriali. — Domenica scorsa, 
a Venezia, ebbe luogo la solenne adunanza dell Istituto Ve- 
neto di Scienze, Lettere ed Arti. Vennero proclamati i premii, 
che l'Istituto suole conferire ogni biennio per i progressi 
delle industrie nella regione veneta. Furono premiati con: 

Diplomi d'onore: la ditta Protti e C., di Longarone, per 
l'industria dei cartoni — la ditta Giacomo Dal Brun, di 
Schio, per i suoi Loden. Essa impiega circa 250 uomini e 
più di 300 donne. 

Medaglie d’oro: la Società anonima cooperativa dei 
perfosfati, con sede in Udine, la quale impiega da 70 a 
120 operai. L'acido solforico vi e prodotto in due grandi ap- 
parecchi con 24 forni e 4 camere di piombo. La potenzialità 
proAuttiva della fabbrica supera i 200,000 quintali all’ anno 
— il signor Giuseppe Norsa, di Venezia, per avere fatto ri- 
vivere antica industria dei cuoi artistici, già detti « cuoi 
d’oro n. Al prof. Giocondo Bolognesi, direttore tecnico della 
Casa Norsa, venne assegnato un premio in denaro — la 
ditta Girolamo d’Aronco, di Udine, per svariati lavori in 
cemento, per produzione di marmi artificiali, per costruzioni 
edilizie in cemento. 

Medaglia d’argento : il signor Giovanni Pasqualin, suc- 
ceduto nella proprietà dello stabilimento Di Boni di S. Giu- 
stina Bellunese, per la fabbricazione di ricami a macchina — 
il signor Michele Mozzi, di Vittorio, per i miglioramenti con- 
seguiti nel suo stabilimento per confezionatura seme bachi 
da seta — il signor Vittorio Vicariotto che ha da tempo 
iniziato a Vicenza la fabbricazione di botti in legno di ca- 
stagno selvatico ma di recente vi ha introdotto notevoli per- 
fezionamenti — la ditta Successori G. Lodoli, che ha intro- 
dotta e sviluppata a Venezia una nuova industria, quella 
dei giuocattoli in latta a poco prezzo e di tamburini — la 
ditta Pietro Gardani, che fabbrica saponi a Mira — il si- 
gnor Venuti Giovanni, che fu il primo ad introdurre nel 
Veneto la tintoria, la lavatura, la pulitura, la disinfezione 
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di stoffe nuove e di abiti usati. Nel suo stabilimento a Pa- 
dova egli dà lavoro a 30 operai — il conte G. B. Viola, di 
Venezia, che presenta ora il suo stabilimento per la torre- 
fazione del caffè, ampliato e migliorato — il signor Centa 
Antonio, di Feltre, che cerca di allargare le applicazioni utili 
della sua « Frigorifera » nel commercio dei semi-bachi. 

Medaglie di bronzo: la ditta Mauro e C., di Padova. per 
la fabbricazione della birra, a bassa fermentazione in ogni 
stagione dell’anno, ad uso di Vienna, di Monaco e di Pilsen 
— la ditta Luzzati e Finzi, di Venezia, per la costruzione 
di mobili in ferro, letti, brande, ecc. — la ditta Longo An- 
tonio, di Treviso, per lavori in cromo-tipo-litografia — la 
ditta De Giusti Luigi, di Padova, per la fabbrica di confetti, 
cioccolatto, torroni, mostarde e conserve — la Scuola per la 
lavorazione del trucciolo, in Mestre. È divisa in tre sezioni: 
Preparazione dei truccioli di salice a Carpenedo - lavorazione 
delle treccie a domicilio delle lavoratrici - preparazione di 
cappelli ed altri oggetti — la ditta Bonato Gaetano, di Bas- 
sano, per la sua fabbrica di ceramiche artistiche in istile 
barocco e moderno — la ditta Sturti Giovanni e C., di Ve- 
nezia, per la fabbricazione di liscive di varie qualità, borace, 
cristalli di soda e solfato di sodio grezzo. 

Menzione onorevole: la ditta Vidal Angelo, fabbrica per 
la cristallizzazione del carbonato di soda e per confezione 
liscive e potassa granulare — la ditta Cerrutti G. B., di Ca- 
prino Veronese. 


Nuove Ditte industriali. 


Cà de Stefani (Cremona). — « Sartori, Piazza e C. », 
società collettiva costituita fra i signori Giacomo e Palmiro 
fratelli Sartori, Carlo Mari, Giuseppe e Carlo Piazza ed Achille 
Villa per la filatura della seta. Capitale L. 60,000. 


Privative Industriali 


Continnazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati nel mese di Marzo 1903. 


(Gli attestati numeri 1-30 del Vol. 165 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 6; i 


numeri 31-40 il giorno 10; i numeri 41-50 il giorno 12; i numeri 51-70 il 
giorno 16; i numeri 71-90 il giorno 17; i numeri 91-110 il giorno 19: i nu- 
meri 111-140 il giorno 21; i numeri 141-160 il giorno 24; i numeri 161-170 il 
giorno 26 ; i numeri 171-190 il giorno 27; i numeri 191-210 il giorno 28; i nu- 
meri 211-230 il giorno 30). 


(Il numero frazionario, che precede 1l nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; ilnumero che segue 
è il numera d'ordine del Registro generale). 


Y. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 165/10, 65614, Magaldi Emilio. a La Bouche Saint Denis (Francia) « Perfection- 
nements à la construction des courroies » richiesto il 12 novembre 1902, per auni 6. 
con rivendicazione di priorità dal 14 maggio 1902. 

165/14, 65522, Heith James e Heith George, a Londra « Perfezionamenti nelle 
pompe o nei compressori a gas v richiesto il 15 novembre 1902, per anni 6. 

165/24, 65637, Thomsen Hugo A., a New-York « Dispositifs antifrictionnels » 
richiesto il 17 novembre 1902, per 1 anno. 

165/44, 65658, Pinard Claude, a Chálon-sur-Saóne (Francia) « Nouvel organe 
mécanique dit étreigneur automatique et applications de cet organe » richiesto il 
19 novembre 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dall'11 giugno 1902. 

165/45, 65659, Wichmann Oscar Otto, ad Amburgo (Germania) « Dispositivo per 
il collegamento di due aste o bastoni » richiesto il 19 novembre 1902, per 1 anno. 


165/53, 65666, Ballerio Mario, a Milano « Innesto a trizione costante, sistema 
Mario Ballerio » richiesto il 17 novembre 1902, per 1 anno. 

165/64, 65672, Malignani Arturo fu Giuseppe, a Udine « Disposizioni per au- 
mentare il rendimento nelle turbine a reazione e per variare la loro portata += 
richiesto il 15 novembre 1902, per 1 anno, 

165/66. 65674, Ferroni rag. Agostino, ad Agua Branca (Brasile) « Introduzione 
della leva nel manovellismo delle macchine a vapore onde ottenere economia di 
combustibile, miglior distribuzione della forza sulla manovella e miglior funziona- 
mento della medesima » richiesto il 14 novembre 1902, per anni 8. 

165/07, 65875, Sulzer Frères (Ditta), a Winterthur (Svizzera) « Appareil à ren- 
verser l'admission d'un fluide sous pression applicable aux perforatrices et à d'autres 
usages » richiesto il 15 novembre 1902, per anni 15. 

165/77, 65722, Tosi Franco (Ditta), a Legnano (Milano) « Giunto elastico Rete 
Adriatica » richiesto il 15 novembre 1902, per anni 4. 

165/80, 65726, Ohlsson Olof, a Södertelge (Svezia) « Dispositif de roulement et 
mécanisme moteur pour les arbres à rotation rapide » richiesto il 18 novem. 1902, 
per anni 15. 
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164/108, 65743, Hele Shaw Henry Selby, a Liverpol (Inghilterra) « Perfeziona- 
menti negli organi d’innesto o di accoppiamento a frizione, nei freni a frizione e 
simili, nonchè nei mezzi per refrigerare tali congegni mediante circolazione di un 
fluido in essi » richiesto il 28 novembre 1902, per anni 6. 

165/119, 66028, De Mare Frédéric, a Bruxelles « Procédé et moyens pour aug- 
menter là puissance dynamique des liquides utilisés à la production des mélanges 
tonnants dans les moteurs à explosion ou à combustion interne » richiesto il 9 feb- 
braio 1903, per anni 6. 

165/124, 65769, Hiss Nelson, a New York nelle macchine 0 
negli apparecchi di trazione » richiesto il 29 novembre 1902, per anni 6. 

165/125, 65771, Westinghouse George, a Pittsburg Pa. (S. U. A.) « Perfeziona- 
menti nelle turbine a pressione di fluidi » richiesto il 29 novem. 1902, per anni 15. 

105/132, 65616, Bouvret Giovanni Luigi, a Napoli « Générateur de vapeur, 
systóme Bouvret » richiesto il 10 novembre 1902, completivo della privativa 158/123, 
rilasciata l' 8 ottobre 1902, per anni 3 dal 30 giugno. 

145/151, 65796, Société anonyme des Anciens Etablissements Panhard & Le- 
vassor, à Parigi « Perfectionnements dans la construction des moteurs à explosion » 
richiesto il 21 novembre 1902, per anni 15. 

165/152, 65797, Colombo Giovanni, a Milano « Innovazioni nelle pompe aspiranti 
e prementi, applicabili in parte anche ad altre macchine idrauliche » richiesto il 
21 novembre 1902, per anni 6. 

165/156, 65801, Hennebutte Henri Joseph, a Parigi « Moteur rotatif à gaz, à 
vapeur ou à air comprimé « richiesto il 22 novembre 1902, per anni 15. 

165/171, 65813, Leneveu Henri Charles A. F., a Neuilly s/Seine (Francia) « Per- 
fectionnements aux transmissions par courroies » richiesto il 2 dicembre 1902, per 
anni 9. 

165/173, 65816, Holzinger Johnn, a Roma « Motore rotativo alternato ad im- 
pulso ed espansione » richiesto il 8 dicembre 1902, per anni 3. 

165/182, 65464, Reichenbach Fritz, a Berlino « Processo di regolazione per mo- 
trici a gas » richiesto il 25 ottobre 1902, per anni 6. 

165/185, 65655, Hateau Auguste Camille Edmond, a Parigi « Nouveau systeme 
de turbo-pompe » richiesto il 19 novembre 1902, per anni 15, con rivendicazione 
di priorità dal 20 maggio 1902, 

165/188, 65762, Vial Felicien, a Fossano (Cuneo) « Disposition spéciale de ta- 
quets hydrauliques, permettant, en cas d'accident dans une usine, de produire, de 
larret instantané des machines opératoires 
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tous les points de l'établissement, 
de leurs transmissions et des moteurs les actionnant» richiesto 11 21 novem. 1902, 
per anni 2. 

165/192, 65835, Grenthe Louis, a Pontoise (Francia) « Perfectionnements aux 
chaudióres » richiesto il 5 dicembre 1902, per anni 6. 

165/204, 65350, De Dion Albert & Bouton Georges, a Puteaux « Indicateur de 
pression » richiesto il 5 dicembre 1902, per anni 6. 

165/213, 65871, Zanetti Vincenzo fu Vincenzo, a Genova « Sistema razionale 
di combustione nei fornelli delle caldaie » richiesto il 2 dicembre 1902, per anni 6. 

165/218, 65877, Kuyk Karel Johan, a Mont St-Amand-lez-Gand (Belgio) « Système 
de débrayage ot d'embrayage de courroies de transmission par bras mobiles paral- 
léles aux faces planes de courroies et attaquant ces courroies par les surface plane » 
richiesto il 9 dicembre 1902, per 1 anno. 

165/219, 65880, Silvani Jean Baptiste, a Toulon (Francia) « Múcanisme d'asser- 
vissement pour appareils de levage manoeuvrés á bras » richiesto il 9 dicem. 1902, 
per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 14 giugno 1902. 

165/227, 65890, Osenbrüek August, a Berna (Germania) « Dispositif pour assurer 
l'étanchéité des soupapes » richiesto 1'11 dicembre 1902, per anni 6. 

165/228, 65891, Hodgkinson James, a Salford (Inghilterra) « Innovazioni nelle 
caldaie a vapore, nei mezzi per attivare la combustione e nei focolari dello mede- 
sime » richiesto 1'11 dicembre 1902, per anni 9, prolungamento della priv. 84/304, 
rilasciata il 19 dicembre 1596, per anni 6 dal 31 dicembre, 

165/229, 65893, Faccioli Aristide fu Gerolamo, a Torino « Perfezionamenti ai 
motori ad idrocarburi » richiesto il 6 dicembre 1902, per 1 anno, 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 165/23, 65631, Simon Simon, a Berna (Sviz- 
zera) « Installation pour le transport mécanique de personnes, etc. dans le hautes 
montagnes ot les contrées couvertes de neige » richiesto il 6 novembre 1902, per 
anni 6. 

165/32, 64646, Real Carl, a Schwyz (Svizzera) « Systeme de frein de süreté pour 
les tramways » richiesto il 12 luglio 1902, per anni 8. 

165/38, 65650, Siemens & Halske Aktien Gesellschaft, a Berlino « Comando 
elettrico per treni a trazione elettrica i cui vagoni motori sono muniti ciascuno di 
un commutatore di direzione e di un commutatore di corsa, separati » richiesto il 
18 novembre 1902, per anni 14, con rivendicazione di priorità dal 3 gennaio 1902. 

165/73, 65725, Limauge Eugène, a Bruxelles « Arréte trolley pour tramways 
électriques à conducteurs aérieus » richiesto il 13 novembre 1902, per anni 6, 

165/91, 65597, Perrini Gennaro fu Nicola, a Caserta « Dischi automatici elet- 
trici con segnale acustico per evitare gli scontri ferroviari » richiesto il 7 no- 
vembre 1902, completivo della privativa 145/94, rilasciata il 29 novembre, per anni 3 
dal 30 settembre. 

165/102, 65734, Richter Eduard e Langer Eduard, a Warnsdorf (Boemia) « In- 
dicateur de stations » richiesto il 17 novembre 1902, por 1 anno. 

165/106, 65738, Brooks Howard, a Wheaton, Illinois (S. U. A.) « Dispositiv pro- 
tecteur pour troisièmes rails de chemins de fer electriques » richiesto il 17 no- 
vembre 1902, per anni 6. 

165/114, 65750, Mégroz Auguste, a Clarens (Svizzera) « Système d'alimentation 
des véhicules à traction électrique par caniveau posé au-dessus du niveau de la 
voie » richiesto il 20 novembre 1902, per anni 6. 

165/120, 66707, Strada Ernesto, a Torino « Nuovo sistema di trazione automo- 
tofunicolare per superare forti dislivelli » richiesto 1'11 febbraio 1903, per anni 3. 

165/12g, 65766, Corrington Murray, a New York « Perfezionamenti negli appa- 
recchi di freni automatici a pressione fluida per veicoli ferroviari » richiesto il 
29 novembre 1902, per anni 6. 

165/126, 65773, Houplain Georges, a Parigi « Perfectionnements aux freins de 
chemins de fer » richiesto il 29 novembre 1902, per anni 6. 

165/141, 65781, Müsebeek Carl, a Neudorf (Germania) « Chássis-protecteur des 
voyageurs en chemin de fer contre les poussières de la route et la fuméo » richiesto 
il 1» dicembre 1902, per 1 anno. 

165/172, 65815, Newell Frank Clarence, a Wilkinsburg, Pa. (S. U. A.) « Sistema 
di freno per veicoli a propulsione elettrica » richiesto il 3 dicem. 1902, per anni 15. 
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165/184, 65633, Harvey Francis Mc Farland e Harvey Harold Charles, a Tre- 
wartha, Terrace (Inghilterra) « Nuovo accoppiatore automatico per carri ferroviari 
e simili » richiesto il 6 novembre 1902, per anni 6. 

165/187, 65713, Hill George Henry, a Glen-Ridge, New-Jersey (S. U. A.) « Per- 
fezionamento negli apparecchi per il comando elettrico dei motori » richiesto il 
1% novembre 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 25 marzo 1902. 

165/193, 65838, Vacuum Brake Company Limited iu London, General-Reprásen- 
tanz in Wien, a Vienna « Systeme permettant de mettre simultanément en com- 
munication avec l'air extérieur les deux bouts de la conduite principale d'un frein 
à vide ou à air comprimé en cas de détresse ou d'un freinage rapide » richiesto 
il 25 novembre 1902, per auni 15. 

165/207, 65859. Stewart Willis Nelson, a Brixton, e Dick Hermann Ernest, a 
Londra « Systéme de traction électrique pour chemins de fer et tramways » ri- 
chiesto il 24 novembre 1902, per anni 6. 

165/220, 65882, Hallamas Johann, a Muglenau (Austria) « Attelage de wagon 
automatique à manoeuvre latérale ».richiesto il Y dicembre 1902, per anni 6. 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 165/4. 65605, Carloni Carlo, a Milano 
« Innovazioni nei freni per velocipedi ed altri veicoli » richiesto il 3 novem. 1902, 
per anni 3. 

185/8, 65612, Ceripa Raffaele e Carosi Giovanni, a Roma è Morso freno per 
equini da sella e du tiro » richiesto il 12 novembre 1902, per 1 anno. 

165/56, 65669, Personne de Sennevoy Robert, a Parigi « Obturateur pour l'oc- 
clusion des perforations des chambres à air de bandages pneumatiques, dit: obtu- 
rateur cométe » richiesto il 10 novembre 1902, per anni 6. 

165/115, 65752, Hubner Josef e Danne Carl, ad Haunover- Linden (Germania) 
« Perfectionnements apportés aux chambres à air de bandages pneumatiques pour 
bicyclettes, automobiles, etc. » richiesto il 15 novembre 1902, per anni 6, 

165/201, 65352, Ledermann Hans, al Castello di Lobenitz presso Neumarkt (Ger- 
mania) « Freno automatico per automobili » richiesto il 6 dicem. 1902, per 1 anno. 

165/203, 65555, Stevens Thomas George, a Rosherville - Gravesend (Inghilterra) 
« Ressorts de véhicules indiquant le poids du chargement » richiesto il 27 no- 
vembre 1902, per anni 6. 

165/212, 65970, Vigano Luigi, a Carate Brianza (Milano) « Imbottitura per col- 
lari da cavallo, basti, ecc. » richiesto il 29 novembre 1902, per anni 3, 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 165129, 65045, Hervé Henri Alphonse, a 
Parigi « Systeme de ballon captif allongó, stable, a carène horizontale » richiesto 
1] 7 novembre 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 9 maggio 1902. 

165/49, 66194, Satta úTigellio fu Giov, Antonio, a Ploaghe (Sassari) « Nuovo 
propulsore navale a getto » richiesto il 2 gennaio 1903, per anni 2. 

165/101, 65733, Chiodera Alfred, a Zurigo (Svizzera) « Dispositif pour maintenir 
une pression de gaz invariuble dans les aérostats n richiesto il 18 novembre 1902, 
per anni 6. 

165/107, 65741, Economie Hoisting & Ballast Company, a San Francisco - Cali- 
fornia (S. U. A.) « Appareil de déchargement des navires » richiesto il 28 novem- 
bre 1902, per anni 6. : 

165/112, 65748, Forbes William Chalmers, a Elsternwick- Victoria (Australia) 
« Misuratore perfezionato di distanza e corso, per navi » richiesto il 20 novem- 
bre 1902, per anni 6. 

165/131, 64794, Gross Fritz, a Schóneberg (Germania) « Commande des hélices 
par turbines è vapeur » richiesto il 18 agosto 1902, per anni 6, 

165/136, 66244, Tortorici Carmelo fu Biagio, a Caltanissetta « Propulsore 'Tor- 
torici » richiesto il 2 gennaio 1903, per 1 auno. 

165/139, 66499, Petruzzelli Nicola, a Spezia (Genova) « Sacco salvagente » ri- 
chiesto il 19 gennaio 1903, per anni 3. 

165/226, 65589, Filippi Antoine, a Parigi « Appareil destiné à pouvoir s'élever, 
se soutenir et se diriger dans l'air » richiesto 1'11 dicembre 1902, per anni 6. 


IX. Elettrotecnica. — 165/1, 61684, Tolusso Guido, a Milano « Porta isolatore 
Locke » richiesto il 16 novembre 1901, per anni 3. Importazione. 

165/2. 61685, Tolusso Guido, a Milano « Isolatore Locke » richiesto il 16 no- 
vembre 1901, per anni 3. Importazione. 

165/27, 65640, Laverda Pietro fu Francesco, a Breganze (Vicenza) « Rocchetto 
elettro-magnetico di attrazione, che indifferentemente funziona tanto colla corrente 
alternata che colla corrente continua * richiesto il 9 novembre 1902, per anni 3. 

165/31, 64493, Musso Giuseppe, a Sant'Angelo dei Lombardi (Avellino) e Appa- 
recehio elettrico senza fili per agire sopra unu macchina da serivere » richiesto il 
18 Juglio 1902, completivo della privativa 153/140, rilasciata il 6 giugno 1902, per 
anni 6 dal 31 marzo. 

165/42, 65255, Stigler Augusto, a Milano « Manovra meccanica a fune 0 catena 
per ascensori elettrici » richiesto il 2 ottobre 1902, completivo della priv, 128/209, 
rilasciata il 26 sottembre 1900, per anni 6 dal 30 settembre, 

165/43, 65256, Stigler Augusto, a Milano « Manovra meccanica a leva per ascen- 
sori elettrici » richiesto il 2 ottobre 1902, completivo della privativa 128/217, rila- 
sciata il 21 settembre 1900, per anni 6 dal 30 sottembre, 

165/47, 65661, Chitty Henry, a Londra « Perfezionamenti nelle macchine dinamo- 
elettriche » richiesto il 20 novembre 1902, per anni 15. 

185:51, 65663, Nodon Albert, a Parigi « Clapet électrique » richiesto il 21 no- 
vembre 1902, per anni 6. Importazione. 

165/52, 65004, Scott John Henry, a Nottingham (Inghilterra) « Machine à re- 
couvrir des fils métalliques, cordes, cables, etc. » richiesto il 21 novembre 1902, 
per anni 2. 

165/65, 65673, Malignani Arturo fu Giuseppe, 4 Udine « Inseritore automatico 
di resistenze » richiesto il 12 novembre 1902, per 1 anno. 

165/113, 65749, Balachowsky Dimitry, a Parigi, e Cairo Philippe, a Levallois 
Perret (Francia) « Pertectionnements aux machines dynamo-electriques » richiesto 
il 10 novembre 1902, per anni 6. 

165/118, 65758, Société anonyme pour le travail électrique des métaux, a Parigi 
a Perfectionnements dans la constitution des plaques négatives d'aceumulateurs 
électriques (systeme L. Juman) » richiesto il 19 novembre 1902, per anni 6. 

165/127, 65776, Porzellanfabrik Kahla. filiale Hermsdorf Klosterlausnitz, ad 
Hermsdorf (Germania) « Processo per preparare corpi per resistenze elettriche con 
carbonio » richiesto il 19 dicembre 1902, per anni 6. 

165/129, 65779, Schlatter Alfred, a Budapest « Perfectionnements aux interrup- 
teurs automatiques pour transformateurs monophases et polyphases » richiesto il 
1° dicembre 1902, per anni 6, 
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165/167, 65809, Fessenden Reginald Aubery, a Manteo (S. U. A.) « Télégraphie 
sélective par ondes électro-magnetiques » richiesto il 2 dicembre 1902, per anni 6. 

165/168, 65810, Fessenden Reginald Aubery, a Manteo (S. U. A.) « Recepteurs 
pour ondes électro-magnétiques » richiesto il 2 dicembre 1902, per anni 6. 

165/208, 65860, Schón Ignatz e Schwimmer Max B., a Budapest « Disposizione 
di messa in circuito di sicurezza per installazioni elettriche a conduttura aerea » 
richiesto il 22 novembre 190?, per anui 6. 


X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 165/75, 65719, Levati Emilio, a Milano « Mobile detto « Posta aperta » per ra- 
pide comunicazioni » richiesto il 17 dicembre 1902, per 1 anno. 

165/122, 65765, Hayem Emile, a Parigi « Appareil à calculer » richiesto il 29 no- 
vembre 1902, per anni 6. 

165/150, 65795, Balzar Giovanni Carlo, a Milano « Contatore tascabile delle 
spese » richiesto il 22 novembre 1902, per anni 2. 

165/159, 85805, Ribard Elisé, a Parigi « Perfectionuements aux formes exté- 
rieures de verres de binocle » richiesto il 2 dicembre 1902, per anni 3. 

165/164, 65545, Agostinelli Leopoldo, a Terni (Perugia) « Orologi-regolatori- 
motori-elettrici con suoneria multipla elettrica ed orologi sussidiati elettrici » ri- 
chiesto il 5 novembre 1902, per 1 anno. 

165/174, 65818, Von Bézard Johann, a Neusohl (Austria) « Boussole dioptrique 
de campagne » richiesto il 3 dicembre 1902, per anni 6. 

165/211, 65869, Rampone Egidio e Rampone Alfredo, a Milano « Perfezionamenti 
al flauto a chiavi, sistema Boéhm » richiesto il 29 novembre 1902, per anni 3. 

165/217, 65876, Górz C. P.(Ditta), a Friedenau presso Berlino « Lunette d'ap- 
proche à réflecteur combiné à l'objectif et mobile autour d'un axe » richiesto il 
9 dicembre 1902, per anni 6. 


XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 165/115, 65624, Peddie Rifle 
Sight Company Limited, a Montréal (Canadà) « Perfezionamenti negli alzi o mire 
dei fucili » richiesto il 30 ottobre 1902, per anni 6. 

165/86, 65700, Erste Ungarische Conservenfabrik und Metallwarenfabrik des 
Manfred Weiss, a Budapest « Congegno nei fucili militari destinato ad impedire i 
tiri a palla negli esercizi di tiro con cartucce a polvere » richiesto il 25 novem- 
bre 1902, per anni 6. 

165/142, 605782, Zinn Jens, a Copenhagen « Béches de fantassin pouvant ètre 
assemblées de manière à former un bouclier ou une cuirasse » richiesto il lo di- 
cembre 1901, per anni 6. 

165/176, 65820, Krupp Fried. (Ditta), ad Essen s/Ruhr (Germania) « Projectiles 
de charge pour obus à mitraille dits: shrupnels » richiesto il 22 novembre 1902, 
per anni 15. . 

165/177, 65821, Krupp Fried. (Ditta), a Essen s/Ruhr (Germania) « Procédé de 
transport des pieces d'artillerie de gros calibre montées sur roues et à recul de la 
bouche à feu sur l'affüt » richiesto il 22 novembre 1902, per anni 15. 

165/178, 65822, Krupp Fried. (Ditta), ad Essen s/Ruhr (Germania) « Porte-canon 
pour canons (ou berceaux) à tourillon vertical » richiesto il 22 novembre 1902, per 
anni 15. 

165/225, 65885, Górz C. P. (Ditta), a Friedenau presso Berlino « Hausse à lu- 
nette d'approche pour pièces d'artillerie » richiesto il 10 dicembre 1902, per anni 6. 


. XH. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gii incendi ed 
altri infortuni. — 165/39, 65651, Siemens & Halske Aktien Gesellschaft, a Berlino 
« Vestiario protettore contro le correnti elettriche ad alto voltaggio » richiesto il 
18 novembre 1902, per anni 15. 

165/49, 65662, Engels Walter, ad Amburgo (Germania) « Articulation pour 
membres artificiels » richiesto il 20 novembre 1902, per anni 6, con rivendicazione 
di priorità dal 29 marzo 1902, 

165/74, 65718, Wade Eskholme e Smith Francis, a Milano « Nebulizzatore Globe » 
richiesto il 17 novembre 1902, per 1 anno. 

165/103, 65735, Zwiebel Josef, a Neu-Ulm (Baviera) « Baignoire pour traitement 
hydro-électrique » richiesto 11 17 novembre 1902, per anni 6. 

165/137, 66468, Vorwerk Bernhard, a Berlino « Processo per fabbricare la pol- 
vere per spegnere il fuoco » richiesto il 24 gennaio 1903, per ! anno. 

165/138, 66469, Vorwerk Bernhard, a Berlino « Apparecchio spanditore di pol- 
vere per spegnere il fuoco » richiesto il 24 gennaio 1903, per 1 anno. 

165/214, 65872, Schisgal David, a Parigi « Bretelles dit: « Orthomorphes » pour 
prévenir les déformations du corps et les déviations de l'épine dorsale et des omo- 
plates » richiesto il 9 dicembre 1902, per anni 6. 

165/221, 65031, Zurru Nicolò fu Antioco, a Gonnosfanadiga (Cagliari) « Mutande 
a muscoli artificiali » richiesto il 14 settembre 1902, per anni 7. 

165/230, 67126, Tursini Giovan Francesco, a Civitavecchia (Roma) « La Tri- 
plice, sterilizzatrice a vapore a tre usi » richiesto il 21 marzo 1903, per anni 2. 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauiiche. — 165,9, 65613. Krebs 
Joseph, a Mannheim (Germania) « Sifone munito di corda automatica per ovviare 
alle inondazioni, per chiusura delle chiaviche, prosciugamento delle strade e altri 
usi » richiesto il 12 novembre 1902. per 1 anno. 

165/16, 65625, Schouboe Niels Christian, a Copenhagen (Danimarca) « Innova- 
zioni nelle traverse di calcestruzzo o di simili materiali atti ad essere colati » ri- 
chiesto il 5 novembre 1902, per anni 6. 

165/36, 65648, Massardo Cesare Augusto fu Andrea, a Genova « Nuovo sistema 
per la costruzione dei soffitti col mezzo di piastre in gesso od altro materiale con- 
simile all'uopo fabbricate » richiesto il 12 novembre 1902, per anni 2, 

165/58, 65671, Lorenzini Davide, a Genova « Apparecchio per aprire e chiudere 
le persiane, i loro sportellini ed altri infissi dall'interno, sistema Lorenzini » ri- 
chiesto il 10 novembre 1902, per anni 3. 

165/62, 65547, Preti Luigi, a Milano « Pavimentazione idrofuga Salus » richiesto 
il 28 ottobre 1902, per anni 3, 

165/97, 65730, Chini Giovanni di Giuseppe, a Milano « Armatura in legno, ferro 
o in metallo, di ogni specie, smontabile, od a cerniera, a cunei pieni o vuoti in 
pozzi misti o disgiunti, per la costruzione di solai in cemento semplice ed armato 
a camera d'aria, unica o multipla, di qualsiasi forma e dimensione, applicabile per 
ogni genere di soffitti o volte, sia senza travi, sia con travi di legno, ferro, ce- 
mento armato o poutrelles » richiesto il 18 novembre 1902, per anni 3. 

(Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


ELETTROTECNICA. 


I signori Brochet e Ranson di Parigi, titolari del: 
« Processo di preparazione elettrolica di basi alcaline 
terrose (sulfure de Barym)» offrono l'applicazione del 
loro processo e sono disposti di concedere licenze di appli- 
cazione. 


Rivolgersi al loro rappresentante Co A. ROSSI - 


ROMA, Via FARINI, 5, Ufficio internazionale per Brevetti 
d'Invenzione. 


Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d Invenzione, 


Il signor AVRIL Paul Victor, Ingegnere a Parigi, con- 
cessionario in Italia di un Attestato di Privativa In- 
dustriale o Brevetto d’ Invenzione rilasciatogli dal Ministero 
d’Agricoltura, Indust. e Comm. del Regno il 17 giugno 1901, 
Vol. 138. N. 77, (N. gen. 58701), per: « Machine à imprimer 
et à gaufrer » otfre in vendita tale sua invenzione privi- 
legiata o la concessione di licenze d’esercizio in Italia della 
stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’ Ufticio spe- 
ciale Internazionale per Brevetti d' Invenzione e Marchi di 
Fabbrica in Italia ed all’ Estero dei signori Ingegneri 
RAIMONDO & CAPUCCIO, Torino, Piazza Castello, 22, dove 
trovansi visibili, coll'Attestato originale della Privativa, de- 
scrizione o disegni autentici annessi alla Privativa stessa. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE O PATENTE D'INVENZIONE 


La CONTINENTALE VISCOSE Co. Gesellschaft mit 
Beschrankter Haftung, di Breslau VI (Allemagne), quale 
avente diritto all'Attestato di Privativa Industriale o Patente 
d’Invenzione 11 Luglio 1901 - Vol. 139 - N. 226 (Gen. 59267), 
rilasciato dal Ministero d’Agricoltura, Industria e Commercio 
del Regno alla THE VISCOSE SYNDICATE LIMITED, per: 
« Traitement de la viscose pour en faire des produits 
utiles », offre in vendita tale sua invenzione privilegiata o 
la concessione di licenze d’esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’ Ufficio Spe- 
ciale Internazionale per Brevetti d’ Invenzione e Marchi di 
Fabbrica in Italia ed all’ Estero dei signori Ingegneri 
RAIMONDO € CAPUCCIO, Torino, Piazza Castello, 22, dove 
trovasi visibile coll’Attestato originale della Privativa, copia 
autentica della decrizione dell’invenzione stessa. 


I signori Constantin ZELENAY, Léon ROSENFELD e 
Julien DULAIT a Charleroy, concessionari dei due seg enti 
attestati di privativa: 

1.0 - Vol. 122, N. 65 Reg. Att, per: 4 Système de pro- 
pulsion électro-dynamique »; 

2.9 - Vol. 153, N. 108 Rec. Att., per: «4 Système de voie 
ferrée à traction tangentielle pur courants polyphases »; 
sono disposti a cedere i brevetti stessi od & concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

.Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l' Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l'estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Si richiama l'attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Perfectionnements dans les décom- 
positions électrolytiques et spécialement dans la pro- 
duction par Uélectricité d'agents de blanchiment et 
leurs usages et dans les électrodes et les appareils 
employés dans ce but », pel quale venne concesso in Italia 
al siynor BLACKMAN HENRY a New-York, S. U. d'America 
un attestato di Privativa industriale in data 16 Luglio 1895 
Vol. 76, N. 403, e ciò allo scopo di provocare eventali trat- 
tative per la cessione della privativa o per la concessione 
di licenze di esercizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all Ufficio Internazionale per 
Brevetti d' Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, TORINO. 


Importante fabbrica tedesca di 


FERROVIE ECONOMICHE 


ricerca grande Casa importatrice per affidarle 
la rappresentanza generale. 

Rivolgere offerte sotto K. T. 3078 a 
Rudolf Mosse - Colonia. 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. Y. 


VOLUME XVII, N. 23. 


MILANO, 7 GIUGNO 1903. 
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L'INDUSTRIA 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA- 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 
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E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Parte | Econotnica 


LA SUPERIORITÀ DELL’ OPERAIO AMERICANO 
RISPETTO ALL’ INGLESE. 


La concorrenza americana ha seriamente impen- 
sierito gli industriali europei e in particolar modo gli 
inglesi che pei primi ebbero a soffrirne. Si volle in- 
dagare per quali ragioni gli americani fossero in grado 
di smerciare i loro prodotti nella vecchia Europa ed 
una Commissione formata di ventitré inglesi, segretari 
di altrettanti Sindacati (Trade Union) presieduta dal 
signor Nosely partì alla volta degli Stati Uniti per 
istudiare sul posto l’organizzazione e il personale degli 
stabilimenti americani. : 

Essi constatarono anzitutto come sia perfettamente 
esatto che l'operaio americano è più attivo e lavora 
più a lungo che l'europeo, in compenso riceve un 
salario più elevato, anche tenuto conto del maggior 
costo della vita in America. Ha una diffidenza molto 
minore della macchina, cerca anzi di migliorarla e in 
generale è portato a perfezionare i metodi di lavo- 
razione. 

Di dove provengono tutte queste buone qualità? 
Secondo la Commissione la ragione starebbe nell’edu- 
cazione e nell’ istruzione primaria. Bisogna però in- 
tendersi sul valore di questa parola, giacché colà lor- 
ganizzazione delle scuole è affatto diversa dalla nostra. 
Nel Nord particolarmente non esiste che un’unica scuola, 
dove vanno fino ai 14 o 16 anni tutti quanti senza di- 
stinzione, tanto quelli che poi diverranno operai, come 
quelli che saranno i padroni. La divisione degli studi 
incomincia soltanto più tardi. Secondo il sig. P. Walls, 
negli Stati del Nord nessun ragazzo deve abbandonare 
la scuola prima dei 14 anni, ed in piccole città emi- 
nentemente industriali il 50 "/, dei ragazzi continua a 
frequentarla fino a 15 anni, il 25 ?/, fino a 16, 

Questa spiegazione della Commissione si trovava 
riprodotta nei giornali e inglesi, qualcuno di questi 
spera che in Inghilterra si organizzi in modo simile 
l'istruzione per gli operai. 

Il Journal of Gas Lighting scrive: « L'operaio 
americano è più istruito di quello inglese, non dal 
punto di vista della tecnica, ma riguardo le cognizioni 
generali. I ragazzi frequentano più a lungo la scuola 
ed entrano nelle officine con l'intelligenza più svi- 
luppata. L'operaio americano dimostra più interesse al 
proprio lavoro che non quello inglese, è più sobrio e 
rende di più. Siamo meravigliati che la legislazione 
inglese non si studi di elevare maggiormente il livello 
dell’ istruzione degli operai in Inghilterra. » 


Il signor Ph. Delahaye nella Revue industrielle, 
dubita assai che la superiorità dell'operaio americano 
dipenda dall’ istruzione primaria; è inclinato piuttosto 
a credere che provenga da una speciale disposizione 
della mente e da uno spirito piü pratico delle cose 
che sono forse effetto d'atavismo, ma per cui non si 
puó certo trarre una conclusione tanto affrettatamente. 

D'altro canto egli fa osservare che quando si parla 
di popolazione americana si viene a comprendere sotto 
questa denominazione un miscuglio di tutte le razze 
del mondo, e trova, a base di statistiche, che nel 1890 
c'era, negli Stati Uniti, solo il 59.8 %, di americani 
d'origine americana e nel 1900 il 63.1 9/,. 

E, osservando che la maggior parte degli europei 
che emigrano in America vi vanno per lavorare, egli 
crede si possa ammettere che al massimo solo il 409%, 
degli operai americani sia proprio d'origine americana. 
Bisoguerebbe dunque vedere dopo un esame più par- 
ticolareggiato dell'origine dei vari operai, da chi pro- 
vengano le buone qualità attribuite solo agli americani. 
Il siguor Ph. Delahaye trova che potrebbero anche pro- 
venire dall' Europa. 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


FERROVIA A TRAZIONE TANGENZIALE 
CON CORRENTE POLIFASICA 
SISTEMA ZELENAY, L. ROSENFELD E J. DULAIT A CHARLEROI 


(Invenzione cui fu conferito il premio Galileo Ferraris). 


( Vedi tavola a pag. 360-361). 


L'invenzione di cui si tratta, riguarda i sistemi 
ferroviari a corrente polifasica e a trazione tangenziale, 
in eui l'induttore non influenza un motore rotante, ma 
un indotto fisso che gli é parallelo e che, sottoposto al 
veicolo, spinge questo in uno o nell'altro senso non ap- 
pena la corrente polifase é lanciata negli avvolgimenti 
di tale induttore che diremo di linea e che chiameremo 
statore. 

Nelle ferrovie elettriche di questa specie, detto in- 
duttore di linea riescirebbe formato da un elettro- 
magnete non interrotto, disposto su tutta la lunghezza 
della linea stessa e su cui siano convenientemente av- 
volti dei conduttori per correnti polifasiche. 

Tale sistema senza interruzione nell’ induttore da- 
rebbe luogo però ad un elevatissimo costo d'impianto. 
D'altra parte poi la assoluta continuità dell'induttore su 
tutta la linea, non è per nulla indispensabile, e si puo 
benissimo sostituirvi con maggior vantaggio degli sta- 
tori parziali, disposti ad eguali intervalli fra loro, e 
fra loro collegati da conduttori di corrente alternata 
avvolti convenientemente sugli statori stessi. 
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Il vantaggio economico di tale sistema a statori 
separati, é molto sorpassato poi anche da quello do- 
vuto al risparmio ancor maggiore di energia elettrica 
pel fatto che a eausa degli speciali collegamenti dei 
diversi tratti fra loro, colla stazione centrale e con 
gli apparecchi di accoppiamento comandati dai veicoli 
che percorrono la via, sono solamente i magneti o 
statori parziali necessari al comando dei veicoli che 
vengono successivamente alimentati dalla corrente. Non 
é necessario di mantenere la corrente su tutto l'in- 
duttore di linea; cosi le perdite per effetto Joule, per 
isteresi e per le correnti di Foucault, possonsi così con- 
siderare come insignificanti. 

Tale suddivisione e gli apparecchi di accoppiamento 
di cui essa rende necessaria l'adozione, danno luogo ad 
altre innovazioni. Essi permettono intanto di ottenere 
anche il cambiamento di marcia delle vetture come 
le loro fermate in determinate sezioni della linea. 

Tali differenti sistemi di collegamento si trovano 
schematicamente rappresentati dalle seguenti figure, 
delle quali: la fig. 1 rappresenta il collegamento per 
l'almentazione degli statori a potenziale costante; la 
fig. 2 il collegamento per corrente costante; la fig. 3 
il collegamento pel cambiamento di marcia della vet- 
tura; la fig. 4 il collegamento pel blocco delle varie 
sezioni; la fig. 5 il sistema di comando degli appa- 
recchi di collegamento interruttori; la fig. 6 un mo- 
dello di questi ultimi; le fig. 7 e 8, varianti degli or- 
gani delle fig. 5 e 6; la fig. 9 infine i collegamenti di 
accoppiamento per le disposizioni descritte alla fig. 6. 

La distanza fra le frazioni dell’ induttore C!, cioè 
fra gli statori parziali S, sarà più o meno grande se- 
condo che il binario dovrà esser percorso da un treno, 
o da semplici vetture indipendenti, dovendo l'indoito 
rettilineo esser più o meno lungo affinchè la sua 
estremità anteriore passi sopra lo statore parziale se- 
guente quando l’estremità posteriore lascia lo statore 
precedente. Come si vede l’indotto di una semplice 
vettura viene perciò ad avere la lunghezza di uno 
statore S aumentata dell’ intervallo tra due statori 
consecutivi; gli statori stessi poi vengono ad avere una 
dimensione corrispondente allo sviluppo del campo 
magnetico mobile. 

L’ accoppiamento degli statori potrebbe avvenire 
in modo che durante il traffico sulla linea, un solo 
statore abbia ad intercalarsi in modo da non aver mai 
che una frazione S della linea percorsa dalla corrente 
mentre il resto non lo è. Una così grande suddivisione 
non è, tuttavia, necessaria ed in pratica si può far uso 
di un maggior numero di statori per un apparecchio 
di accoppiamento su una sezione della linea. Negli 
esempi dei disegni annessi si son scelti, a titolo d'e- 
sempio, due statori su una sezione per un apparecchio 
di accoppiamento. 

Nelle grandi linee la disposizione generale del bi- 
nario é la seguente: Gli statori S sono disposti fra le 
rotaie RR e queste sono fra loro isolate in corrispon- 
denza ai giunti delle diverse sezioni, per mezzo di 
pezzi isolatori J J. Gli avvolgimenti degli statori S 
sono collegati in serie dai conduttori a corrente poli- 
fase C, C, Cg. Quest ultimi poi, secondo il regime di 
marcia adottato, 0 sono montati sui distributori di 
corrente D, D, D4 che partono dalla centrale S G e 
si estendono a tutta la lunghezza della linea (poten- 
ziale costante), oppure sono disposti in derivazione 
(corrente costante). 

Gli apparecchi di accoppiamento sono piccoli nio- 
tori polifasici i cui statori o induttori sono montati 
sui distributori D, D, D, sia direttamente, sia con un 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


irasformatore, od anche, come nell'esempio attuale, 
sono alimentati da un circuito speciale O, O, O, (vedi 
fig. 1, 2, 3, 4 e 9). L'induttore dei motori di accoppia- 
mento è perciò costantemente alimentato da una cor- 
rente trifasica mentre, come si vede nella fig. 5, il loro 
indotto r è ad avvolgimento a circuito aperto, le cui 
estremità sono, da una parte collegate fra loro mentre 
le altre lo sono, per mezzo di spazzole e di rispettivi due 
anelli di contatto, oppure semplicemente per mezzo di 
due conduttori flessibili ff, con due conduttori isolati 
tra loro e disposti secondo la lunghezza del binario, cioè 
nell’ esempio attuale, secondo le rotaie R R, in modo 
che questo circuito dell'indotto possa esser chiuso al- 
l'arrivo sulla sezione del primo treno di ruote del 
veicolo e per mezzo dei loro assi Æ traverso il motore 
di accoppiamento corrispondente, meutre questo cir- 
cuito è normalmente aperto. 

Sull’asse dell’indotto r si ha una leva che porta ad 
un estremo l’interruttore triplo J che serve a chiudere 
la corrente, ed all’altro estremo il contrappeso C. Per 
tutto il tempo in cui l’indotto r è scarico, l’azione del 
contrappeso C predomina ed il circuito C, C; C, resta 
aperto (fig. 5). Se invece l'avvolgimento a è dell’ in- 
dotto è messo in corto circuito dal veicolo ed i con- 
duttori / / sono collegati alle rotaie R R, le coppie 
motrici dell'indotto nella direzione della freccia si svi- 
luppano sollevando il contrappeso C, e perciò conser- 
vano chiuso, col contatto /, il circuito C, C, C4 per 
tutto il tempo che non si apre il circuito dell’avvolgi- 
mento a b il che avviene quando il veicolo oltrepassa 
i giunti / che limitano le varie sezioni. 

Coll'aecoppiameuto a potenziale costante (fig. 1) la 
corrente della stazione centrale S G e dei distribu- 
tori D, D, D}, non passa dunque negli statori S e nei 
conduttori C, C, C4 ad essi collegati, per tutto il tempo 
che il treno o la vettura non ha raggiunto la sezione 
limitata dai due giunti isolati J J. 

Una volta giuntovi, il veicolo mette in corto cir- 
cuito l'avvolgimento dell' indotto del motore M di ac- 
coppiamento che chiude pure il circuito C, C, C; riu- 
nendo gli statori S S esercitanti allora la loro azione 
propulsiva sull'indotto rettilineo disposto sotto il veicolo. 
= Si ha cosi un istante in cui due sezioni contigue 
sono entrambe percorse dalla corrente, sì che le due 
sezioni sono allora accoppiate in parallelo sui distri- 
butori D, Di Ds. 

Colla distribuzione a corrente costante (fig. 2) i 
motori-interruttori mantengono il circuito dei distri- 
butori D, D; D, normalmente chiuso per l'effetto del 
contrappeso C, ed i gruppi degli statori S sono distri- 
buiti in derivazione sui suddetti distributori. In queste 
condizioni la intiera corrente partendo dalla stazione 
centrale S G traversa la linea principale mentre la 
resistenza dello statore S S é sufficientemente grande 
perchè non vi sia che una frazione trascurabile 
della corrente che possa percorrere la linea C, C, Cs; 
e ciò perdura finché il binario non è percorso da vei- 
colo alcuno. Quando invece una vettura arriva in una 
di tali sezioni Pavvolgimento indotto del motore M 
d’ accoppiamento è messo in corto circuito, la linea 
principale D, D, D, € interrotta in j, e gli statori 
parziali S S messi in serie in modo che dopo tutta 
la corrente deve percorrere i conduttori C, C, C, finché 
i| veicolo ha abbandonato la sezione e, nello stesso 
modo, mette in serie il gruppo seguente. 

Nella costruzione dei motori interruttori si può 
sostituire il contrappeso C con un secondo motore 
identico al primo e il cui indotto r, è montato sullo 
stesso albero che porta Pindotto r, come si vede dalla 


L' INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


figura 6. La sola differenza fra tali motori sta in ciò 
che i conduttori del circuito O, O, O, sono collegati 
in senso opposto agli avvolgimenti degli induttori 4, 6 
in modo che, quando gli avvolgimenti dell'indotto r, 
sono in corto circuito, tale indotto si muove nel senso 
della freccia e chiude la corrente sugli statori, mentre 
interrompe invece la corrente appena il corto cir- 
cuito sull’indotto r, è sospeso per quest’ ultimo e si 
esercita invece sull’indotto r, facendolo girare in di- 
rezione opposta. 

Allo scopo di dare in queste due operazioni una 
conveniente successione, ogni sezione è limitata alle 
due estremità da due tronchi di rotaia Y, 91 q2 q: iso- 
lati fra loro (vedi fig. 9). 

Se il veicolo si muove nel senso della freccia da 
sinistra a destra, l’indotto r, è messo in corto circuito 
dal tronco q, q,, perciò la corrente viene chiusa sugli 
statori, tale situazione mantenendosi finché il veicolo 
percorre il tratto qg qa perché nessuna azione si eser- 
cita allora sui motori di accoppiamento. 

Da quando invece il veicolo si trova sul tronco y, 99 è 
lindotto r, che vi si trova collegato è messo in corto 
circuito, e perciò la corrente viene interrotta in questa 
sezione per essere ristabilita nella seguente sezione 
dal tratto q, 94. 

Invece di impiegare dei motori d’accoppiamento 
con induttori ed indotti circolari si può ricorrere ad 
induttori ed indotti rettilinei (fig. 7 e 8). In questo caso, 
il campo magnetico non sarà rotativo ma rettilineo, 
gli indotti scivoleranno sui rulli g ed il contrappeso C 
sarà sostituito da una molla. In ogni caso però i con- 
tatti elettrici resteranno gli stessi che nelle fig. 5 e 6. 
Quando si dispongono fra i circuiti degli statori C, C, Cy 
ed i conduttori principali D, D, D4 due motori aventi 
ciascuno un interruttore j; ej in modo che uno possa 
condurre la corrente agli statori in una direzione X; 
e l'altro nella direzione K, come si vede nella fig. 3, 
si può ottenere per mezzo di opportuni collegamenti, 
il cambiamento di marcia delle vetture per mezzo di 
un comando installato sulla vettura stessa ed azionante 
perció i motori-interruttori. 

A questo scopo si ha un interruttore Y che a 
seconda del senso verso il quale sarà girato, muo- 
verá i corrispondenti motori M, e M, e dirigerà la 
vettura in un senso o nell'altro. I collegamenti a tale 
scopo necessari possono esser stabiliti da un gruppo 
di ruote più vicine delle ruote comuni e i cui assi sono 
divisi in due parti £, E, isolate fra loro, ma che possono 
. essere collegate a volontà dal controller Y coll'asse 
ordinario Æ. Le ruote ravvicinate scorrono su rotaie 
corrispondenti segnate con R, e R mentre le princi- 
pali lo sono con A, e R, (vedi fig. 3). Gli stessi indici 
furono adottati per i conduttori di collegamento fi f 
Ss f4 delle rotaie cogli indotti dei motori M, M,. 

Da quanto precede risulta chiaramente che quando 
l’ interruttore Y collega la metà Æ con quella Æ, del- 
l’asse, l'avvolgimento dell'indotto M, è messo in corto 
circuito da R, R: f, f, e la corrente percorre gli sta- 
tori in modo che il veicolo avanzi da destra a sini- 
stra. Se invece il controller Y collega verso la sinistra 
le metà E, ed E, si mette in corto circuito M, per 
mezzo del circuito R; Ri f, f,. 

Il blocco di un treno in una sezione, per tutto il 
tempo che un veicolo si trova nella sezione immedia- 
tamente successiva, avviene in modo efficace se que- 
st’ ultimo veicolo può accoppiare gli statori in modo 
da impedire che la corrente possa passare negli sta- 
tori della sezione precedente. 

Ciò viene ottenuto semplicemente in questo modo: gli 
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interruttori /, /, J}, ecc. degli apparecchi d'accoppia- 
mento essendo destinati a chiudere normalmente la 
correnie degli statori C, C, C, di una sezione, sono 
comandati dalla vettura che si trova nella sezione im- 
mediatamente successiva, e ció in guisa che il circuito 
degli statori della sezione precedente venga aperto in X, 
dal suddetto veicolo, e che invece quello della sezione 
occupata dal veicolo sia chiuso in A, e collegato al 
circuito principale D, Da Di, come si vede nelle se- 
zioni 7 e 3 della fig. 4, nelle quali il veicolo mettendo 
in corto circuito l’ indotto dei motori M, .V4 nel modo 
descritto, muove l'interruttore collegato elettricamente 
colla linea principale e girevole fra i due contatti A, A, 
in modo che per tutto il tempo che il veicolo si trova 
nella sezione 3, la sezione 2 resta senza corrente, anche 
quando la vettura passa dalla sezione 7 a quella 2 e 
quindi chiude il circuito in X,, perché è facile ve- 
dere come il veicolo debba lasciare la sezione 3 prima 
che il contrappeso C abbia a traboccare ed a chiudere 
il circuito di cui si tratta nel punto neutro K,. 

Così è ottenuto il risultato cercato: l'interruttore 
collegato elettricamente col circuito principale D, D, D, 
è intercalato fra l'estremità del circuito degli statori 
della sezione precedente ed il principio di questo cir- 
cuito della sezione immediatamente successiva, garan- 
tendo così, pel fatto della presenza di un veicolo in 
una sezione, l'assenza d'una corrente qualunque nella 
sezione precedente. 


MOTORE MONOFASICO SISTEMA HEYLAND 
NELLA SUA ATTUALE FORMA 
E MODO DI APPLICAZIONE 
PER A. SCHMIDT. ! 


I vantaggi dei motori a campo rotante rispetto a 
quelli a corrente continua, la loro semplicità di co- 
struzione e facile esercizio, sono oramai noti ad ogni 
industriale. Ed è specialmente per gli impianti di cen- 
trali per trasmissione di energia che hanno avuto 
esteso impiego siffatti motori. Se invece oltre la tra- 
smissione di forza ha molta importanza anche la parte 
di energia destinata ad impianti di illuminazione, la 
scelta riesce più difficile. Le difficoltà che si incon- 
trano però svaniscono in parte se si adotta la cor- 
rente alternata monofase, ma viene in scena l'in- 
conveniente che i motori monofasi non si avviano da 
se sotto carico. 

Ci sono però certi vantaggi nei motori monofasici 
in confronto di quelli trifasici, e ció spiega come un 
buon numero di centrali vengano ancora costruite col 
primo sistema, specialmente in Inghilterra. 

Il motore monofasico comune lavora, come é noto, 
per l’azione di un campo alternativo, e si ha perciò 
da esso del lavoro solo quando l’indotto gira presso a 
poco sincronicamente con detto campo; esso perciò non 
si avvia automaticamente, tanto più poi se sotto carico, 
e si ferma per un sovraccarico molto più facilmente 
che non il motore a campo rotante. 

Si deve quindi cercare il modo di trasformare il 
motore a corrente alternata in un motore a campo 
rotante durante il suo periodo d’avviamento anche sotto 
carico. Per ottenere ciò il motore viene fornito di due 
avvolgimenti distinti che durante l'avviamento vengono 
ad essere disposti in serie; poi, per mezzo di conden- 
satori, rocchetti e resistenze convenienti, vengono a 


1 Elektrot. Zeits., 1903, pag. 34%. 


volgimento normale ela superiore 
l'avvolgimento ausiliario. 
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prodursi spostamenti tali nella corrente, da generare 
un campo rotante per l'avviamento del motore. 


La manovra è un po’ complicata e tali motori con- 


sumano per l'avviamento a vuoto una corrente che 
talvolta raggiunge il 50 ?/, della normale. Ciò ha por- 
tato le centrali elettriche a limitare la corrente di 
avviamento ammissibile; e se parecchi tollerano per 
essa un valore uguale a 1'1!/;a3 volte il valore della 
corrente normale, altre non ammettono aumento al- 
cuno di consumo di corrente per l’avviamento. In ciò 


La freccia inferiore dinota l'av- 


nyme Electricité et Hydraulique di Charleroi (Belgio). 
Lo spaccio di questi motori, specialmente in Inghil- 
terra, mostra come essi soddisfino realmente alle esi- 
genze; ed anche in Germania ove, introdotti dalla sud- 
detta ditta, sono ora fabbricati dalla Elektricitáts-A.-G. 
vorm. W. Lahmeyer e C. di Francoforte sul Meno, 
hanno dato buoni risultati. 

I motori Heyland sono, sia nella loro forma esterna, 
sia nei loro dettagli di costruzione, ben simili ai mo- 
tori trifasici; ed anche i valori del peso, produzione, 


Fig. 2. Schema inserzione motori Heyland. 


rendimento e cos e corrispondenti, solo poco riman- 
gono addietro a quelli dei motori a campo rotante. 
Prima di trattare dell’effettiva costruzione di tali 
motori monofasi crediamo dover qui accennare alle 
principali caratteristiche loro. Prendiamo in conside- 
razione un motore bifasico, trascurandone le perdite 
per avviamento a vuoto, per attrito e ventilazione, e 
per mezzo di amperometro introdotto in entrambe le 
fasi avremo il valore della corrente necessaria per pro- 
durre il campo del motore. Levando dal circuito una 
fase la corrente di magnetizzazione sale nell’altra al 
valore doppio; il campo prodotto dalla seconda fase è 
compensato però da un campo di circa eguale intensità, 
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è da cercare la ragione del fatto che l'impiego dei 
motori a corrente monofase per la piccola industria 
non ha lo sviluppo di quelli a campo rotante. 

Un motore monofase che si avvia a pieno carico 
senza richiedere troppa corrente, e la cui corrente di 
avviamento, pur non oltrepassando quella normale, svi- 
luppa un rilevante sforzo di trazione, dovrebbe esser 
accettato generalmente. 

Tali condizioni sono soddisfatte dal motore Heyland 
già da circa quattro anni costruito dalla Société ano- 


.... 
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Fig. 1. Motore Heyland normale da 1 HP. 


provocato da un flusso di linee di forza generato nel 
rotore. 

Questo secondo campo dovrebbe essere spostato di 
circa 180? rispetto al primo, ma per la rotazione del 
rotore, tale spostamento viene a ridursi a circa 90°, si 
che il campo secondario viene ad avere la stessa di- 
rezione di quello che veniva prima generato diretta- 
mente. Ecco adunque che l’unica fase di cui si dispone 
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Fig. 3. Motore da 6 HP, 220 volt, 50 periodi, 1500 piri. 


oltre che il campo proprio viene a produrre anche quello 
della seconda fase spostata di 90°. Ora se si applica ai 
morsetti corrispondenti di questa fase un voltometro 
dovremmo avere nelle indicazioni relative i valori 
della tensione diremo teorica. In realtà però ciò non 
si verifica, e le differenze fra tali tensioni teoriche 
ed effettive danno un modo di giudicare dell’ ef- 
fetto di dispersione. Eliminando come dicemmo una 
fase, si riduce la velocità in seguito alle maggiori per- 
dite nel rotore, perdite che poi ancora aumentano a 
motore carico: le fasi non saranno più spostate di 90° 
perché l’ indotto ruoterà più lentamente. Il campo 
ruotante viene ad essere più debole e meno regolare 


fino a che il motore per troppo carico si ferma. Con ciò 
non viene indotto nessun campo nell'altra fase: abbiamo 
solamente il campo alternante che da solo non è in 
grado di produrre un momento di rotazione. 

Per avviare dunque il motore dobbiamo creare un 
campo che produca lo stesso effetto di un campo ro- 
tante, un campo cioé di intensità quasi eguale al campo 
principale, ma spostato di 90° rispetto ad esso, Da questa 
condizione viene dunque a dipendere la possibilità del- 
l'avviamento. 

Il motore monofasico possiede in generale due av- 
volgimenti, uno principale ed uno secondario nei quali 
sono lanciate correnti di fasi diverse. La difficoltà 
sta nella produzione di grandi spostamenti di fasi, e 
si è per lo più soddisfatti se si arriva ad avviare il 
motore a vuoto, sebbene, dacché il motore Hevland 
è apparso sul mercato, si siano ottenuti risultati molto 
buoni con condensatori, bobine di reazione, ecc. 

La costruzione dei motori Heyland poco si stacca 
dai sistemi comuni. Nella fig. 1 si hanno per esempio 
le sezioni e la vista di uno di tali motori Hevland di 
un cavallo di potenza. I piccoli motori come questo, 
vengono ad esser contenuti come in una cassa; gli altri 
uon sono coperti. A scopo di aumento dell effetto di 
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Fig. 4. Curve di carico 
(motore da 6 HP, 220 volt, 50 periodi, 1509 giri). 
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ventilazione, e di diminuzione degli effetti di disper- 
sione, il ferro dello statore non e attaccato direttamente 
coll’ incastellatura sì che vi può circolare l'aria aspi- 
rata lateralmente. L’indotto è ad avvolgimento trifa- 
sico. Lo statore consiste di un avvolgimento principale 
ed uno ausiliario per la produzione di un campo sup- 
plementare di fase diversa dal primo. 

L'avviamento del motore si ha poi per mezzo del- 
l'interruttore dell’avvolgimento supplementare. Le spaz- 
zole degli anelli di contatto conducono ad una resi- 
stenza d'avviamento che viene chiusa in corto circuito 
come il solito. Non appena il motore ha raggiunto circa 
la metà del suo numero di giri normale viene disinse- 
rita la fase complementare. Affinche ciò avvenga auto- 
maticamente il disinseritore è collegato alla resistenza 
d'avviamento. La disposizione schematica é rappresen- 
tata nella fig. 2. Viene chiuso il commutatore principale 
e si fa ruotare un volantino a mano finché l'avvolgi- 
mento supplementare è levato dal circuito. Il motore 
funziona allora come un motore monofase fino a che, 
continuandosi a girare il volantino stesso, sia raggiunto 
il numero di giri normale. 

Nelle fig. 3 e 4 sono dati i diagrammi relativi ad 
un motore di 6 HP. Tale motore, costruito per 220 volt 
e 50 periodi e a 4 poli e pesa 230 kg. A carico nor- 
male dà una corrente di 30.5 amp. con un rendimento 


del 77 %, ed un cos v di 0.84. Il motore ha all'avvia- | 


mento un momento massimo di rotazione corrispun- 
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dente a 9 HP, e consuma circa 50 amp., meno perciò 
del doppio della corrente normale. 

Siccome però l'avviamento viene molto influenzato 
da parecchie condizioni, quali, per esempio, la larghezza 
ed il numero dei poli del motore, interspazi di venti- 
lazione, preciso centramento e così via, viene garantito 
l'avviamento con momento di rotazione normale e con 
un cousumo di corrente doppio della corrente normale. 

Siccome poi non tutti gli impianti centrali tol- 
lerano una corrente di avviamento doppia della nor- 
male, i motori vengono anche costruiti per una corrente 
d’avviamento eguale a quella normale ed un momento 
di rotazione all'avviamento pari a !/3, a !/, del normale. 

Iu questo secondo sistema, l'avvolgimento ausiliario 
viene ottenuto un po' diversamente dal principale, op- 
pure nel circuito dell'avvolgimento principale si intro- 
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Fig. 5. Motore accoppiato direttamente con un argano. 


‘duce una resistenza senza induzione che poi è messa 


iu corto circuito. 

I motori Heyland del primo tipo convengono spe- 
cialmente per le gru e gli ascensori perché col loro 
sistema semplice di costruzione vengono ad esser tanto 
insensibili alle influenze esterne come i comuni mo- 
tori a campo rotante. 

Il motore, come si vede dalla fig. 5, è direttamente 
accoppiato alla vite perpetua che muove il tamburo 
dell'ascensore. Ad un estremo della fune attiva avvolta 
sul tamburo è sospesa la gabbia dell'ascensore; all’altro 
estremo è fissato invece un peso eguale a quello della 
gabbia più una metà del carico. I due estremi sono 
guidati sopra puleggie stabilite su una leva di co- 
mando del freno in modo che per un rilassamento 
della fune, la leva cade ed il motore viene disinserito. 
In simile modo un regolatore centrifugo impedisce che 
la velocità sorpassi un certo limite. Il diagramma cor- 
rispondente è lo stesso di quello della fig. 2 

(Continua). 
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Tessitura. 


TELAIO DA DOPPIO PELUCHE CON JACQUARD 
PER OPERATI 


DELLA SOCIETA LEROUX FRERES DI ROUBAIX. 


Il sistema di produzione di peluche o velluto doppio, 
operato comprende tre macchine Jacquard: due per le due 
catene di fondo, una superiore ed una inferiore, e la terza 
per lo scambio delle due parti in cui è divisa la catena 
del pelo. 

Nella fig. 1 in E ed F si hanno le suddette Jacquard 
per la caiena di fondo superiore ed inferiore, ed in G quella 
per la catena del pelo che, all’ opposto delle disposizioni 
anteriori, agisce inversamente e nel moto ascendente degli 
arpini abbassa i fili anziché sollevarli. 

A questo scopo nella rimessa della Jacquard del pelo G 
è inserito un regisiro a molla rappresentato separatamente 
nella fig. 2. Le corde d che discendono un poco obliqua- 
mente dalla macchina G, girano intorno ai rulli g si di- 
rigono verso Palio per annodarsi uno per uno a molle L 
appese alla tavoletta m. Tali molle / esercitano su d una 
conveniente tensione e trascinano seco le corde e b della ca- 
tena del pelo gravate de’ corrispondenti piombi f. Ogni volta 
che la macchina solleva uno o l'altro arpino si tende la corri- 
spondente molla / ed avviene la discesa del filo corrispondente. 

Il regolatore della catena del pelo è rappresentato nella 
fig. 3. Due liste d ed e guarnite di feltro, panno o gomma 
appoggiano sui rulli o o e portano il tamburo p. Fra d 
ed e passa la catena del pelo dopo esser stata guidata 
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sul regolo 16 e lungo un piccolo stelo forato fra la leva 15 
e la pressa cl e e poi lungo le lamette k k. Per mezzo di 


Fig. 2. 
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organi e meccanismi non segnati in figura e formati da cor- 
dicelle, nottolini, bracciuoli, la pressa e d viene fatta scor- 
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rere innanzi indietro su o o e, sollevando il rullo p di pres- 
sione, viene anche aperta; la leva /5 è spinta nella posizione 
esterna, ed il sistema k k convenientemente sollevato ed 
abbassato. In questo modo i pesi 21 riportano indietro le 
parti di filo non impiegate, tengono in riserva il filo che 
non entra nel tessuto e compensano anche la posizione delle 
lamette k k in modo che i tili del pelo abbiano sempre ad 
avanzarsi con uniforme tensione. 


REGOLATORE PER LA CATENA DEL PELO 


PER TELAI DA TESSUTI A PELO 


DITTA G. THIELE DI 


NEUGERSDORF E RUMBURG. 


Questo regolatore serve nella tessitura di tessuti a 
pelo a disegni, ed è di costruzione simile ai noti rego- 
latori della catena del pelo nei telai meccanici da velluto 
doppio. 


Come si vede nella figura allegata che dà nel suo in- 
sieme la disposizione della macchina, A è una ruota dentata 
conica sull’asse del subbiello che, accoppiata con quella 
superiore F ad angolo retto, comanda il rotismo pure co- 
nico F, e con questo l'albero superiore a. 

Questo porta in primo luogo un disco c con periferia 
a camme in modo che per azione della leva d può, mediante 
il giunto è innestare, secondo il bisogno, la ruota dentata e 
o quella G. Tali ruote e e G comandano poi alla lor volta 
altre ruote A ed F su un piccolo asse parallelo, e queste 
poi per mezzo di un ruotismo conico i agiscono sul gruppo 
di cilindri k u s. 

La catena del pelo, come si vede dalla figura, viene 
da E passa sotto k gira intorno al rullo « e lateralmente 
nd s per poi passare sotto il regolo 5; e poi intessuta nella 
stoffa sopra il subbiello D, onde continuare la sua strada. 

Secondo la posizione della leva d e quindi secondo il 
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genere della stoffa di cui si tratta, il regolatore viene co- 
mandato più o meno velocemente dalla ruota G o da quella e. 


iim; 


amm ETUTTI 


OMT UA 


MAA O 


Cambiando lo spessore del tessuto od altre condizioni di 
lavoro è evidente che vadano corrispondentemente mutate 
anche le ruote di comando delle velocità. 


Sbianca, tintoria, stampa 
` ed apparecchiatura. 


CALDAIA A VERSAMENTO DALL’ALTO 
E POMPA DI CIRCOLAZIONE 
PER BOLLITURA, TINTURA, CANDEGGIO, Ecc. 
DI MATERIE TESSILI 


DITTA FR. GEBAUER DI BERLINO. 


Come si vede dalla figura allegata, la caldaia a è for- 
nita di un coperchio b e porta sul fondo c il riscaldatore a 
vapore A necessario, il quale consiste del mantello d e delle 
pareti frontali e ed f in cui sono fissati i tubi g. 

Traverso il tubo À si immette il vapore di riscalda- 
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mento il quale riempie lo spazio intorno ai tubi g e sca- 
rica? l’acqua di condensazione formatasi traverso un’ aper- 
tura anulare íi. 

Il riscaldatore A è circondato da una lamiera k forata 


che da una parte impedisce che il materiale da trattare 
venga direttamente a contatto colla superficie calda del 
mantello del corpo d, dall'altra parte permette che il fluido 
posto in circolazione dalla pompa / traverso alla superficie 
del mantello d venga portato a temperatura elevata. 

La circolazione del liquido reagente si ottiene per mezzo 
di una pompa ad alta pressione in modo che esso viene 
iniettato traverso i tubi g, per poi venire riversato dal 
di sopra di questi, sul materiale da trattare. 

Per mezzo del mantello interno o forato si ottiene 
che il liquido irrori completamente il materiale da trattare 
per poi attraversarlo per effetto dell’aspirazione in direzione 
radiale e ritornare verso il centro. 


MACCHINA EDLICH 
PER MERCERIZZARE I TESSUTI IN PEZZA 


DELLA DITTA MORITZ JAHR UND C., A GERA. 1 


È costruita sul principio degli stenditoi meccanici (ra- 
meuses), col vantaggio però di risparmio nello spazio oc- 
cupato nella parte posteriore, dove, come si vede nella 
figura, è stata adottata la disposizione verticale. 

. La serie delle manovre da compire viene ad essere 
suddivisa così: 1° stiratura preliminare; 2? bagno di soda; 
3° impregnatura e spremitura ; 4° stiratura; 5? risciacquatura 
sotto tensione. 

La stotfa dunque viene prima inumidita e poi, prima della 
susseguente introduzione nel bagno alcalino, essa è stirata, 
con chè, oltre che raddrizzarla annullando le deformazioni 
che il disegno subisce nell’ inumidimento, la si distende, 
aprendo le maglie e rendendole meglio suscettibili di mer- 
cerizzazione. 

L'apparecchio di stiratura preliminare è mostrato alla 
sinistra della figura ed è all’ estremo di esso che la pezza 
viene prima introdotta. La stoffa è presa, trattenuta e sti- 
rata mediante una specie di pinze scorrenti su una catena 
senza fine, ed agenti automaticamente sia nell'afferrare che 
nel rilasciare le cimosse. 

Non appena tali pinze abbandonano il tessuto quest'ul- 
timo è condotto, sopra rulli di guida, entro un truogolo di 
ferro contenente la lisciva, passando prima sotto il rullo di 
immersione poi sopra un rullo superiore, quindi ancora sotto 
un altro rullo d’immersione, poi sopra un grande rullo sten- 
ditore, ed infine ancora fra la fila verticale di rulli di spre- 
mitura. 

Il truogolo della lisciva è fatto di lamiera di ferro con 
camicia da entrambi i lati e sul fondo, una circolazione di 
acqua fredda essendo mantenuta entro tale camicia allo 
scopo di conservare più fresca che sia possibile la soluzione 
mercerizzante. I rulli conduttori e stenditori, e quelli di 
immersione sono disposti in un gruppo così compatto che 
la pezza ha ben poco spazio da percorrere senza essere so- 
stenuta. Ciò impedisce che il tessuto si raggrinzi nel senso 
della larghezza mentre il rullo stenditure la stira prima 
che abbia a subire l’azione dei rulli di spremitura. Questi 
rulli tenditori sono formati da due coni regolabili disposti 
ad angolo, ognuno dei quali è formato da dischi separati 
girevoli a scanalature affilate. La inclinazione dei coni ed 
il diametro crescente dei dischi che li formano, insieme ad 
una copertura di tessuto ben serrata sulla metà superiore 
del loro perimetro, esercita una potente azione distenditrice 
sul materiale. 

I rulli di impregnatura e spremitura sono in numero 
di 4, pesanti, disposti verticalmente e muniti di leve e pesi 
regolabili. Il primo ed il secondo di tali rulli, cominciando 
Aall’alto, sono coperti di caoutchouc che serve a renderne la 
pressione più elastica. Il rullo di fondo gira nel truogolo 
della lisciva sotto il livello della soluzione mercerizzante, 
in modo che la pezza non abbia mai a perdere il contatto 
con uno o l’altro dei rulli sino a che essa arriva alla parte 
della macchina che opera lo stendimento. 


1 The Textile Manu¡acturer, 1903, pag. 160, 
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Quest'ultimo apparecchio lavora sullo stesso principio 
della rameuse preliminare; ma è però disposto in parte ver- 


ticalmente, sì da richiedere meno spazio in pianta. Si ha di 


più un altro vantaggio in questo sistema, nel fatto che le 
catene sono equilibrate, parte dirette al basso e parte al- 
l’insù, con che non solamente si risparmia una piccola frazione 


Ai forza motrice, ma si agisce con maggior uniformità. L’ul- 
tima manovra è quella di portare il tessuto sotto l’azione 
di un getto d’acqua onde togliere il residuo di lisciva ri- 
masto nella stoffa dopo la spremitura. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 
LA CATALISI E LE SUE APPLICAZIONI. ! 


Le azioni catalitiche hanno richiamato l'attenzione dei 
chimici fino dal 1835, nel qual anno Berzelius descrisse al- 
euni fenomeni di natura particolare, ai quali diede questo 
nome. 

„Oggi numerosi scienziati si occupano di questa parte 
della chimica, ed in questi ultimi tempi, sono state segna- 
late nuove reazioni catalitiche e studiate più a fondo quelle 
già note. 

Tanto per stabilire che cosa veramente si intenda per 
catalisi e per agente catalitico, riportiamo qui la definizione 
di Ostwald, la più concisa e forse la migliore. « Un agente 
catalitico è una sostanza che modifica la rapidità di una 
azione chimica, senza però che essa venga a far parte del 
prodotto finale n; definizione che non parrà del tutto esatta, 
ammettendo essa implicitamente che l’agente catalitico abbia 
soltanto influenza sulla rapidità della reazione senza però 
provocarla. 

Ma questo per noi non ha al momento grande interesse. 
Ció che noi dobbiamo notare nei fenomeni catalitici, é il 
fatto che per mezzo di certe sostanze, si possono effettuare 
delle reazioni, praticamente impossibili in altre condizioni. 

Fra gli esempi piü comuni di reazione catalica basta 
ricordare l'effetto di accelerazione prodotto dal biossido di 
manganese sulla decomposizione del clorato di potassio 
nella preparazione dell'ossigeno ; ma-altro esempio classico 
è quello della dissociazione del biossido d'idrogeno in acqua 
e ossigeno, in presenza d'oro, d'argento o di platino; l'im- 
piego della spugna di platino o di palladio, è del resto assai 
frequente. In chimica organica, un esempio comune di cata- 
lisi, è l'idrolisi dei polisaccaridi operata dagli acidi. 

Stabilita la definizione dell’azione catalitica, la sua im- 
portanza tecnica, e le sue vaste applicazioni, possiamo ora 
studiare con maggior attenzione, qualche processo indu- 
striale basato su di essa. 

Cloro e prodotti clorurati. — Fino a questi ultimi anni, 
il processo catalitico più importante era la preparazione del 
cloro col metodo Deacon, fondato sull’ossidazione dell’acido 
cloridrico coll’ossigeno atmosferico, in presenza di sali di 
rame, alla temperatura di 450”-500%. Il processo esattamente 
inverso, è la combinazione del C} e dell’H per ottenere H Cl; 
Pataky ottiene questa combinazione senza alcun pericolo 
ed in modo continuo facendo passare i due gas nelle pro- 
porzioni equimolecolari, su del carbone grossolanamente pol- 
verizzato, e regolando la temperatura a mezzo dì un bagno- 
maria.Il processo è destinato a trovare applicazione combinato 
coll’elettrolisi dei cloruri, quando, in un tempo non lontano, 
l’elettrolisi sostituirà completamente il processo Leblanc. 


1 J. T. CORONY. Journ. of the Soc. of Chemie-Industry, n. 7. Vol, XXI. 


Uno stabilimento elettrolitico francese che sfrutta i bre- 
vetti Outhenin-Chalandre, trasforma una certa porzione 
di Cl in H Cl, bruciando l'idrogeno in un'atmosfera di Cl; 
l’acido che si forma, si fa passare nel compartimento ano- 
dico, per impedire la produzione degli ipocloriti, ed aumen- 
tare così l’effetto utile della corrente. 

Merita pure di essere notato un altro processo catalitico 
per la produzione del Cl, partendo dal sal marino (Clemm, 
brev. ingl. 15152, 1899). Si fa passare un miscuglio d’aria e 
d'SO? sul cloruro, addizionato di una sostanza di contatto 
(ossido di rame o di ferro) e mantenuto in fusione. Secondo 
Krutwig, qui l’ossido di ferro agisce per trasporto d’ossi- 
geno, e la quantità di solfato sodico che si forma, dipende 
dalla quantità dell'ossido di ferro presente ; così con Vossido 
di ferro si riesce a trasformare il 919/, del sale, mentre 
senza l'ossido, si raggiungeva appena il 27.8 al 29.4 9/0. 

Clorati. — La innovazione introdotta da Imhoff nella 
preparazione di questo prodotto si basa su un'azione ca- 
talica, la cui spiegazione peró non é semplice. Il trovato di 
questo inventore si basa sull'osservazione che la corrente 
dà una maggior resa in ipoclorito o in elorato (a seconda 
delle condizioni di temperatura), aggiungendo alla soluzione 
di cloruro sottoposto all’elettrolisi, senza diaframma, una 
piccola quantità di un cromato o di un bicromato solubile. 
Müller, elettrolizzando una soluzione 80 9, di Na Cl, trovò 
che il rendimento della corrente sale da 52.8 a 69.6%, col- 
l'aggiunta di 0.18 di K; Cr O,. Lo stesso autore, nell'elet- 
trolisi del K Cl, ha trovato che la resa saliva dal 65.7 9/, al- 
l’88°/. Una breve spiegazione gioverà a far comprendere il 
meccanismo dell’azione del cromato. Come si sa, l'andamento 
dell’elettrolisi è influenzato da varî fattori, e la corrente si 
ripartisce in un dato modo fra il sale da elettrolizzare e gli 
altri sali aggiunti o formantisi nel corso dell’operazione. Se- 
guendo l’elettrolisi del sale secondario in soluzione, si viene 
ad ottenere come prodotto finale solo H ed O; la frazione 
della corrente impiegata in questo lavoro, viene chiamata 
perdita di corrente dovuta alla decomposizione dell’acqua, 
in ragione appunto dei due gas formatisi. Nel caso della 
elettrolisi dei clorati, il fenomeno si complica colla riduzione 
dell'ipoclorito, prodotto intermedio, per parte dell'idrogeno. 
Il metodo d'analisi dei gas indicato da Oettel permette di 
distinguere queste due azioni, e di determinare la per- 
dita di corrente dovuta a ciascuna di esse. Müller cita un 
caso in cui, in assenza del cromato, la perdita dovuta alla 
riduzione era del 54 %/, e quella per decomposizione del- 
l’acqua, era del 12.4 %/,. Coll’aggiunta di cromato la prima 
scese al 4°/, e la seconda sali al 28.5 °/,. Pare che l’azione del 
cromato sia dovuta ad una sua proprietà speciale, che an- 
nulla quasi totalmente la riduzione catodica, che d'ordinario 
accompagna l'elettrolisi. Dalle osservazioni di Miiller, osser- 
vazioni confermate dall’A., si forma sulla superficie del ca- 
todo un deposito contenente cromo, che non è però cromo 
metallico, nè una lega, ma sembra piuttosto un ossido. Se- 
condo Miiller la sua efficacia è dovuta al fatto che esso-viene 
a costituire un diaframma ideale. 

L’aggiunta di cromato è pure da raccomandarsi nella 
preparazione dei bromati e degli iodati, e permette di otte- 
nere un rendimento utile del 90 9/, della corrente. 

Acido solforico. — Negli ultimi due anni sono venute 
alla luce molte pubblicazioni sulla fabbricazione dell’acido 
solforico col metodo di contatto, e molti brevetti furono 
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chiesti su questo soggetto, e parecchi dei quali assai inte- 
ressanti. 

Il primo metodo che trovò applicazione, dovuto a Messel 
ed a Winkler, non permetteva di trattare che una miscela 
di SO, e O, ottenuto per decomposizione dell’acido solforico ; 
esso non poteva quindi servire che alla fabbricazione del- 
l'acido fumante. 

Un gran passo in avanti fecero Haenisch e Schroeder, 
col loro processo, per separare l’acido solforoso dagli altri 
gas dei forni, ottenendolo allo stato di purezza. Ma anche 
qui non si aveva in vista che la preparazione di acido fu- 
mante o dell’anidride. Lo scopo di tutti i perfezionamenti 
che seguirono, fu quello di ottenere acidi di qualunque con- 
centrazione, a un prezzo tale da poter lottare con gli acidi 
di egual tenore, fabbricati con le camere di piombo. E lo 
scopo fa raggiunto. Attualmente, la « Badische Anilin und 
Soda-Fabrik » trasforma ogni anno in acido solforico, col 
processo di contatto, i gas risultanti dall’arrostimento di 
80,009 tonnellate di piriti, ed ha demolite le camere che 
aveva già impiegato sin qui. 

Si possono distinguere in due gruppi i processi adottati : 

1.0 Quelli in cui come agente catalitico si impiega il 
platino. 

2. Quelli in cui si impiega l’ossido di ferro, o degli 
ossidi analoghi. o 

La descrizione più completa di un metodo al platino è 
quella contenuta nei brevetti della Badische. I principali 
ostacoli da sormontare, furono due: impedire la graduale 
distruzione del potere catalitico del platino, e la difficoltà 
di regolare esattamente la temperatura dei catalizzatori. 
Oltre a queste vi erano altre difficoltà quale ad esempio, la 
tendenza dell’amianto impiegato come supporto del platino, 
a raggrupparsi in istrati compatti, venendo così ad ostaco- 
lare il passaggio del gas. 

Il primo ostacolo, che esisteva già quando si impie- 
gava SO, ottenuta dalla scomposizione dell’ acido solforico, 
divenne assai più grave coi gas dei forni. Questi gas, oltre 
a vapor d’acqua, tengono in sospensione molte impurezze: 
composti d'arsenico, d’antimonio, di selenio, di piombo, ecc., 
i chimici della Badische poterono constatare che piccole 
quantità di questi corpi, e specialmente le combinazioni 
dell’arsenico e del mercurio, possono rendere inattiva una 
proporzione relativamente considerevole di platino. Faraday 
aveva già notato che il potere catalitico del platino è no- 
tevolmente intiuenzato da questi composti, e mentre in al- 
cuni casi (CO, CS) non agiscono che provocando una dimi- 
nuzione, in altri (H Cl, H, S) si distrugge completamente. 
Knietsch dice che l’ 1, o il 2 9/, d'arsenico, rendono il pla- 
tino totalmente inattivo. 

Il primo passo in questa fabbricazione, è la purifica- 
zione del gas proveniente dall’arrostimento delle piriti. Se 
riesce facile l’ eliminare la maggior parte delle impurezze, 
la cosa non è poi così semplice per le ultime traccie. 

L’ arsenico sopratutto è da temersi, e la sua elimina- 
zione viene complicata dal fatto che esso si riscontra tanto 
nei vapori di solfo provenieriti dalla distillaziono delle pi- 
riti, come nell’anidride solforosa formata direttamente per 
arrostimento. 

I gas al loro uscire dai forni, vengono mescolati ad un 
getto d’aria e di vapore. In tal modo si riesce a ossidare 
completamente lo solfo, e a diluire l’anidride, ciò che per- 
mette poi di condensarla ad una concentrazione tale da 
non attaccare le tubature di piombo. 

Le impurezze vengono sottratte immettendo del vapore 
nella corrente gasosa e raffreddandola in appresso. Si evi- 
tano così le incrostazioni dure che si hanno coi gas relati- 
vamente secchi. I gas passano quindi in un refrigerante in 
cui vi depositano l’ acido e le impurezze. Si è notato che 
perchè questa purificazione riesca efficace, bisogna raffred- 
dare i gas lentamente; in queste condizioni l’ anidride sol- 
forica si condensa assai piü facilmente. I gas in parte pu- 
rificati e raffreddati al disotto di 109° vengono lavati con 
acqua o con acido solforico diluito, quindi seccati con acido 
solforico concentrato; a questo punto debbono essere secchi 


ed esenti d’arsenico, ciò che si deve continuamente verifi- 
care con l’analisi. 
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Se i gas sono umidi, la massa di contatto (catalizzatore) 
ne è tosto danneggiata, su questo punto non vi è alcun 
dubbio; risulta però, dalle ricerche di Russel e Smith, che 
una certa quantità d'umiditá è necessaria perchè la reazione 
sì effettui. Quando l’ossigeno e l' acido solforoso perfetta- 
mente secchi, sì trovano in contatto con pomice platinata, 
a caldo, la quantità dei due gas che prende parte alla rea- 
zione è assai lieve. Altre esperienze portarono questi scien- 
ziati alla conclusione che, in assenza d’ogni traccia d'umi- 
dità, non si produce alcuna reazione. Pare adunque che 
anche dopo l’essiccamento con acido solforico concentrato, 
rimanga nei gas ancora abbastanza di vapor d’acqua da 
permettere che la reazione si etfettui. . 

(Continua). 


Industria della carta. 


IL PRELEVAMENTO DEI CAMPIONI 
PER L’ANALISI DELLA PASTA DI LEGNO. 


I. Persoz, direttore del laboratorio per le prove della 
carta, annesso alla Camera di Commercio di Parigi, volendo 
esaminare una certa partita di pasta di legno, istituì la 
prova nel modo seguente, determinando cioè la percentuale 
d’ umidità: | 
l 1.° Dei diversi fogli di pasta meccanica bruna, umida, 
appartenenti ad una stessa balla, procedendo dall’ alto fino 
ai fogli del centro. 

2.° Delle diverse parti di uno stesso foglio, estratto da 
una balla, e cioè nel centro e nel margine, tagliato tutto 
all'ingiro per la larghezza di 10 centimetri. 

3.° Dei fogli tolti dall’ alto, dal centro e dalla parte 
inferiore delle stesse balle di pasta bruna o bianca. 

Ecco i risultati di queste prove: 


I. 
Umidità 0/9 
1° foglio 32.9 
99 y 34.9 
3 n 37.8 
49 n "T 38.6 
59 mn 40.5 
69 n 41.5 
8? n 43.6 
10° » ue A 44.2 
Foglio di centro. 50.2 
II. 
Umidità 0/9 
— aa 
Margine Parte centrale 
Pasta bruna . *. 58.8 55.2 
n ” 94.5 62.0 
n n : 59.2 58.2 
Pasta bianca . 51.4 59.9 
”» n 48.7 53.3 
n n ; 49.8 52.5 
Pasta asciutta 16.9 17.8 
III. 
Umidità 0/9 
PARTE 
T_T - 
superiore centrale inferiore 
Pasta bruna 47.2 61.7 63.1 
) " 27.0 52.2 44.9 
n , 52.1 55.3 53.8 
n ” 39.9 53.0 51.0 
Pasta bianca 42.8 54.8 45.9 
m ` 37.4 56.0 41.3 
: ' 10.3 64.8 68.5 
n "n , 49.8 55.7 60.8 
Pasta asciutta 12.1 13.7 — 


Dopo queste cifre che dimostrano ancora una volta di 
quale importanza sia il prelevamento dei campioni da esa- 
minare per stabilire il peso commerciale della pasta di legno, 


364 


il Persoz dà le norme che egli segue per evitare nella pra- 
tica controversie fra compratori e venditori sul grado di 
umidità nelle paste di legno sottoposte all’ analisi. 

È anzitutto indispensabile di prendere un gran numero 
di campioni da ogni balla, a intervalli regolari. Questi in- 
tervalli potranno essere di circa 5 centimetri, per le prove 
che si fanno nelle fabbriche, partendo dalla parte superiore 
della balla, nella posizione in cui si trova e procedendo verso 
il basso. 

I campioni devono essere presi in forma di striscie di 
3 o 4 centimetri di larghezza tagliate nel mezzo dei fogli da 
un margine all’altro, alternativamente nel senso della lun- 
ghezza e della larghezza; in questo modo si è certi d’ esa- 
minare tanto l'interno che le quattro faccie della balla. Per 
una balla di 60 centimetri di spessore si verranno a tagliare 
così circa una dozzina di striscie. 

Il Persoz fece anche costruire un istrumento speciale 
per tagliare queste striscie, affinché risultino regolari e di 
spessore uniforme. 

Le striscie tolte da una stessa balla costituiscono un 
campione che viene tosto pesato sul luogo. 

Naturalmente i campioni devono esser prelevati da balle 
in buono stato. Per quanto si riferisce alla pasta meccanica 
bianca umida, molto friabile e facile a deteriorarsi durante 
i trasporti, l'autore consiglia i fabbricanti di imballarla 
con tele. 


Notizie. 


Derivazione d’acque pubbliche. — La Camera di com- 
mercio di Cremona nella sua ultima adunanza, esaminata la 
relazione della Camera di commercio di Arezzo sul nocu- 
mento alle industrie derivante dall'uumento proposto del 
canone sulle concessioni per uso di acqua come forza mo- 
trice, comunicata da detta consorella con preghiera d’ap- 
poggio presso il Congresso dei commercianti ed industriali, 
da tenersi in Roma nel corr. giugno, si associò unanime al 
voto contro il minacciato aumento del canone fino alle L. 10 
per ogni cavallo dinamico nominale, riconoscendo che tale 
provvedimento diventerebbe un serio ostacolo allo svolgi- 
mento delle nuove industrie ed all'ampliamento delle esi- 
stenti, con grave danno altresi della classe operaia e, per 
riflesso, dell'economia nazionale; che, se può colpirsi la ric- 
chezza prodotia, non si devono colpire i mezzi per produrla 
anzi logicamente il canone delle forze idrauliche, come in- 
corayyiamento all industria ed agli impianti industriali, 
dovrebbe'essere soppresso od almeno diminuito, in nessun 
caso mal aumentato. Incaricò pertanto la Presidenza di tra- 
smettere analoga rimostranza al Congresso commerciale suac- 
cennato per gli effetti di ragione. * 


Una lega dei commercianti tedeschi per i trattati 
di commercio. — Un rapporto dell'onotecnico governativo 
& Berlino informa che per far fronte alla prossima rinnova- 
zione dei trattati di commercio, contrapponendosi all'esaze- 
rato protezionismo della lega degli agricoltori tedeschi, si è 
costituita a Bertino la lega dei commercianti tedeschi. Vi 
hanno già aderito più di 170 Associazioni commerciali con 
più di 219,000 soci; la Società degli Agenti di commercio, il 
Sodalizio dei viaggiatori di commercio, le corporazioni in- 
dustriali dei singoli rami, la Società del lavoratori ed indu- 
striali del ferro e molte altre. La lega si suddividerà in 
sezioni regionali, ed avrà la stessa organizzazione elettorale 
politica. Per facilitare la più larga partecipazione possibile 
la quota da pagarsi venne fissata molto mite; 9 marchi per 
i commercianti, 1 marco per gli agenti. 


L'importazione dei prodotti chimici in Egitto. — 
Il Bollettino della Camera di commercio di Alessandria pub- 
blica uno studio sull'importazione dei prodotti chimici in 
Egitto. Questa importazione si elevò nel 1901 al totale di 
65.997 lire egiziane (una lira egiziana vale lire italiane 25.22). 
Il principale paese importatore è l'Inghilterra, con 31,311 lire 
egiziane, segue la Francia con 11,885, poi il Belgio. la Ger- 
mania, e l'Italia con 4.110 lire egiziane. Il Bollettino per ciò 
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che riguarda le importazioni italiane, scrive: « L'Italia for- 
nisce sopratutto dei prodotti per la farmacia. Questi, per la 
loro diversità ed il loro numero, richiederebbero parecchi 
studi dettagliati. L'Italia importa pure in Egitto l'acido tar- 
tarico, articolo che proveniva precedentemente da Marsiglia, 
a dei prezzi che variano da 240 a 28) franchi il quintale. 
Quantunque il prodoito fornito dall'Italia sia un po’ infe- 
riore come qualità, esso ottiene la preferenza, perchè è ven- 
duto 10 franchi meno. E, quantunque i noli per l'Egitto siano 
più elevati dai porti italiani, che non da Marsiglia, la dif- 
ferenza dei prezzi è abbastanza notevole per attirare la 
clientela n. 


Concorrenza indiana all’industria italiana del co- 
tone sulla piazza di Costantinopoli. — Da un rapporto 
del vice-console britannico a Costantinopoli si rileva che 
varie ditte produttrici di filati di cotone a Bombay e Cal- 
cutta stanno facendo gli studi e preparandosi per l'espor- 
tazione dei loro prodotti a Costantinopoli. Il vice-console 
osserva però, che essi non avranno probabilità di riuscire 
se non moditicano i prodotti adattandoli ai bisogni della 
piazza. I filati indiani sono infatti troppo deboli; nei numeri 
più fini da 14 a 21 sono troppo corti, e perciò sono preferiti 
quelli italiani e di Manchester. Potrebbero, però, tentare i 
numeri più bassi da 8 a 12. La grande difficoltà sta però 
nelle condizioni del pagamento, poiché i filatori indiani pre- 
tendono il pagamento a contanti, mentre gli italiani si con- 
tentano di tratte a 3 o 4 mesi. Nonostante la loro attuale 
superiorità è bene che i filatori italiani stiano in guardia e 
attendano a migliorare i loro prodotti, poiche i filatori in- 
diani dispongono di forti capitali e cercano nuovi sbocchi 
alla loro sovrabbondante produzione. Lo stesso sì dica dei 
tessuti di cotone a colori per i quali lo stesso vice-console 
incoraggia gli industriali inglesi ad aumentare i loro sforzi 
sulla piazza; avvertendoli che la scelta dei colori è di somma 
importanza. 


Un trust di cotonifici agli Stati Uniti. — Da un 
rapporto del Delegato commerciale presso la R. Ambasciata 
di Washington, professor Antonio Ravaioli, sì rileva che col 
nome di «Southern Textile Company » sì è costituito un 
trust, comprendente un numero ragguardevole di cotonifici 
di alcuni Stati del sud; il capitale sociale del nuovo trust 
ammonta a 14 milioni di dollari, dei quali sette milioni in 
azioni di preferenza e sette milioni in azioni ordinarie. Le 
prime azioni avranno diritto al dividendo fisso del 7 °% e 
ciò che resterà del protitto verrà distribuito quale dividendo 
alle azioni ordinarie fino alla concorrenza del 4 ?/j,, dopo- 
dichè non si pagherà altro dividendo su queste azioni, finchè 
non si sarà formato un fondo di riserva uguale al 3 !/, %, 
dell'ammontare delle azioni di preferenza in circolazione. 
La Compagnia si propone inoltre di emettere delle obbliga- 
zioni 6 ?/, fino alla concorrenza di 6 milioni di dollari. Si 
ritiene che faranno parte della nuova Società da 50 a 60 sta- 
bilimenti di filatura di cotone, i quali riceverebbero il 60 %, 
del loro valore in azioni di preferenza ed il restante 49 9/, 
in obbligazioni, o in contanti, a scelta. Nuova York sarà la 
sede centrale della nuova Società ed 1vi verranno aperti dei 
depositi, dove verranno venduti i prodotti degli opifici fa- 
centi parte del trust, sopprimendo cosi i servizi del'e Case 
di Commissione e degli intermediari. 


La condizione giuridica dei sindacati in Russia. — 
Il Tribunale di Petrikau ha deciso teste un’importantissima 
quistione intorno ai sindacati in Russia. Qualche tempo fa 
le 14 fabbriche di farina, d’ossa e di colla esistenti in Po- 
lonia avevano costituito un sindacato ed avevano impiantato 
un ufficio comune di vendita. Questo ufficio fece causa 
presso il Tribunale sopracitato contro un membro del sin- 
dacato per non avere costui osservate le disposizioni del 
sindacato stesso. La causa e stata rinviata, in parte per ra- 
gioni speciali che qui hanno poco interesse, ma sopratutto 
per considerazioni formali, specialmente poi perché l’ufticio 
di vendita delle fabbriche di farina, d'ossa e di colla non 
ha i diritti di una persona giuridica e perciò non può da 
se intentare un processo: quindi anche perché lo scopo dei 
sindacati è contrario alla legge ; e le loro disposizioni non 
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sono per conseguenza obbligatorie per i componenti. Se- 
condo l’articolo 1108 paragrafo 4 e 1133 del Codice civile po- 
lacco, sono ammesse solamente quelle Associazioni il cui 
scopo non è contrario nó alle leggi, nè alla morale, né al- 
l’ordine pubblico. Il Tribunale afferma che lo scopo e l’at- 
tività del sindacato hanno di mira il conseguimento del 
massimo guadagno possibile a spese dei consumatori, me- 


diante limitazioni della produzione, mediante il fissare in 


comune i prezzi, ecc., e che quindi sono contrari alle esi-. 


genze della morale e all'ordine pubblico. In conseguenza di 
ciò il contratto che le 14 fabbriche hanno conchiuso fra loro 
non può essere riconosciuto valido giuridicamente. Se questa 
maniera di vedere avrà l’approvazione della superiore ma- 
gistratura, l’esistenza di sindacati industriali diventerebbe 
impossibile in Russia, poichè se finora nei circoli industriali 
c'era del malcontento perché non erano scrupolosamente os- 
servate le disposizioni dei sindacati, ciò succederà più spesso 
ancora quando i trasgressori di tali disposizioni sapranno 
che per tale motivo non si potrà procedere giuridicamente 
contro di loro. E allora tali organizzazioni servirebbero s80- 
lamente per fare arricchire i soci non effettivi a danno degli 
onesti e leali. La decisione di cui sopra non ha forse il suo 
punto di partenza nelle disposizioni speciali del diritto po- 
lacco. Il Codice civile russo contiene negli articoli 1528-1529 
disposizioni conformi a quelle sopra date. Certamente l’or- 
ganizzazione di sindacati ultimamente tentata in Russia in 
forma di autonome Società per azioni (sindacato dei metal- 
lurgici russi meridionali e dei fabbricanti di lastre da specchi) 
può offrire una certa protezione contro simile interpreta- 
zione, ma questo modo di organizzare i sindacati presenta 
tante e tali difficoltà e spese, che l'abbandono della forma 
comune dei sindacati potrebbe avere gravi conseguenze sul- 
l'intera vita industriale. Sarebbe quindi desiderabile che il 
processo di cui sopra continuasse fino all’ultimo grado per 
potere stabilire in modo definitivo se la maniera di vedere 
del Tribunale di Petrikau corrisponde effettivamente alla 
legislazione russa. 


Nuove disposizioni in Francia pet brevetti d'in- 
venzione. — Il ministro francese del commercio con un re- 
cente decreto ha illustrate e maggiormente chiarite alcune 
disposizioni della legge 5 luglio 1844 modificata con quella 
7 aprile 1902. Le descrizioni e disegni allegati alle domande 
per brevetto debbono esibirsi in esemplare doppio in modo 
da costituire l’uno l’originale, l’altro il duplicato (art. 1). 
Per le descrizioni è raccomandata la maggiore brevità, 
l'esclusione di lungaggini e ripetizioni, la forma di notizia 
impersonale. Se del caso, la conclusione potrà riassumere 
le caratteristiche dell’ invenzione. Le descrizioni scritte in 
inchiostro o stampate dovranno misurare per la carta le 
dimensioni di 33 per 21 con margine di cent. 4 e scritte su 
di un sol verso (art. 2). I disegni dovranno avere le dimen- 
sioni di 33 per 21 o 42 con margine di 2 cent. e non po- 
tranno superare il numero di 10 fogli (art. 3). Saranno re- 
spinte le incisioni in legno e solo il richiedente in casì spe- 
ciali, e dietro richiesta, potrà presentare campioni e modelli 
(art. 4). Tanto per l’originale che per il duplicato di descrizione 
e dei disegni sarà richiesta la sottoscrizione del richiedente 
o di un mandatario (art. 5). Il titolo domandato per brevetto 
dovra essere della massima brevità con facoltà di indicare 
il gruppo e classe di catalogo ove si crede abbia ad effet- 
tuarsi l’iscrizione del brevetto. Prima di respingere una do- 
manda riconosciuta irregolare ai sensi di queste disposizioni 
dovrà darne avviso la commissione tecnica dell'Ufficio na- 
zionale della proprietà industriale, dopo inteso il richiedente 
o suo mandatario. Seguono in fine disposizioni in caso di 
ritiro di domanda e le norme di emanazione del decreto nel 
caso di regolare richiesta, di successiva rettifica per errore 
o inesattezza incorsi. Tre capi di disposizioni transitorie re- 
cano : che fino al 10 gennaio 1904 e provvisoriamente, le 
descrizioni e disegni, non conformi a quanto sopra, saranno 
rinviati al richiedente con diritto ad un mese per regolare 
la esibizione, escluse in questo caso le modifiche ; l’abroga- 
zione del decreto ministeriale 31 maggio 1902 e la delega- 
zione al Direttore della proprietà industriale per l'esecuzione 
dei disposti provvedimenti. 


Esposizione internazionale dell'alcool a Vienna 
nel 1904. — L'associazione industriale della bassa Austria 
(Niederosterreichischer Gewerbeverein) si propone di orga- 
nizzare nella primavera del 1904 un'esposizione internazio- 
nale delle industrie della fermentazione (fabbricazione della 
birra, del mosto, dell’alcool, dellamido e dell’aceto) e delle 
applicazioni tecniche. L’esposizione è sovvenzionata dal mi- 
nistro austriaco del commercio, che ha pure accettata la pre- 
sidenza d'onore. Gli organizzatori di questa mostra si pre- 
figgono di mettere in rilievo, oltre i modi attuali di produzione 
dell’alcool, anche l’utilizzazione di esso per il riscaldamento 
e l’illuminazione, per ì motori, per gli automobili e per i 
navigli. Le richieste sono accettate fino a tutto settembre 1908, 
e devono essere indirizzate al Niederosterreichischer Ge- 
werbeverein Wien Eschenbachgasse, 11. 


Turbine a vapore per la marina tedesca. ! — La 
marina imperiale tedesca ha deciso di impiegare, in via di 
esperimento, delle turbina Parsons per la propulsione ed ha 
commesso a Brown, Boveri € C. l'impianto necessario per 
una torpediniera d’alto mare e per un incrociatore. La torpe- 
diniera sarà fornita di un impianto di turbine di 6000 HP 
con cui si otterrà la velocità di 27 nodi cioè 50 km. all’ora; 
il piccolo incrociatore « Ersatz Mercur » sarà provvisto di 
un impianto di turbine di 10,000 HP con cui sì dovrà rag- 
giungere la velocità di 22 nodi cioè 40.8 km. all’ora. Queste 
saranno le prime navi della marina tedesca munite esclusi- 
vamente di turbine a vapore. 


Concorso internazionale. — Il Governo austriaco ha 
indetto un concorso internazionale, con tre premi ai lavori 
che saranno giudicati migliori, rispettivamente di co- 
rone 100,000 - 75,000 - 50,000. Soggetto del concorso è l’elabo- 
razione di un progetto completo per un elevatore speciale per 
le navi affine di superare un dislivello di m. 35.9 nel tratto 
del canale Danubio-Odera in Aujetz presso Prerau in Moravia 
il quale dovrebbe assicurare l’esercizio della navigazione del 
canale con un consumo minimo d’acqua. La scelta dei mezzi 
per raggiungere questo scopo è libera ai concorrenti. L'au- 
tore del progetto prescelto per l’esecuzione, qualora questa 
venisse affidata ad altri, riceverà un premio di 200,000 corone. 
Il tempo utile per la presentazione dei lavori, da mandare al 
Ministero del commercio a Vienna, scade il 31 marzo 1904. 
Chi desidera maggiori ragguagli può rivolgersi ai consolati 
austriaci di Milano e Genova o all’ambasciata d’Austria 
a Roma. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 


rilasciati nel mese di Marzo 1903. 


(Gli attestati numeri 1-30 del Vol. 165 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 6; i 
numeri 31-40 il giorno 10; i numeri 41-50 il giorno 12; i numeri 51-70 il 
giorno 16; i numeri 71-90 il giorno 17; i numeri 91-110 il giorno 19: i nu- 
meri 111-140 il giorno 21; i numeri 141-160 il giorno 24; i numeri 161-170 il 
giorno 26; i numeri 171-190 il giorno 27; i numeri 191-210 il giorno 28; i nn- 
meri 211-230 il giorno 30). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 


è il numero d'ordine del Registro generale). 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 165/110. 65747, Lora 
Giuseppe, a Torino « Ponte di sbalzo adattabile alla scala aerea del cavaliere Paolo 
Porta, onde togliere il pericolo di cadere e facilitarne il lavoro al personale addetto 
ai lavori aerei » richiesto il 24 novembre 1902, per anni 8. 

165/116, 65753, Bayer Metall Industrie München Tobias Forster & C., a Monaco 
di Baviera « Apparecchio di pulitura delle latrine » richiesto il 20 novembre 1902, 
per anni 6. 

155/121, 65761, Visintini Franz, a Zurigo (Svizzera) « Trave a traliccio » ri- 
chiesto il 20 novembre 1902, per 1 anno. 

165/143, 65783, Kulhanek Jan, a Praga (Boemia) « Mode perfectionné de con- 
struction d'escaliers » richiesto il lo dicembre 1902, per anni 8. 

165/161, 63139, Ferrando Giuseppe, a Genova « Sistema per rendere più dure- 
voli le selciature » richiesto il 21 aprile 1902, per 1 anno, 

165/165, 65600, Cristoph & Unmack Aktiengesellschaft, a Niesky, Oberlausnitz 


1 Schweizerische Buuzeitung, 1903, pag. 229. 
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(Germania) « Chàssis en carton feutré pour édifices transportable » richiesto 1’ 11 no- 
vembre 1902, per anni 2. 

165/195, 65841, Morbelli Angelo, a Milano « Nuova pavimentazione economica 
per strade frequentate, in aeciottolato «on sottofondo di piastre o di gettata in 
calcestrnzzo di cemento » richiesto il 26 novembre 1902, per anni 3. 

165/200, 65850, Kohlmetz Wilhelm, a Francoforte s/0. (Germania) « Systéme 
de plafond incombustible » richiesto il 6 dicembre 1902, per anni 6. 

165/224, 65824, Travo Lorenzo fu Giovanni Battista, a Torino « Persiane scor- 
revoli con ferramenta Travo, manovrate dall'interno senza aprire i telai a vetri » 
richiesto il 1° dicembre 1902, per anni 3. 

XV. Vetri e ceramiche. — 165/78, 65724, C. Stólzlo & Sóhne Actiengesellschaft 
für Glasfabrikation, a Vienna « Macchina por introdurre piastrine di chiusura nel 
collo di bottiglie e di recipienti » richiesto il 14 novembre 1902, per anni 6. 

165/130, 65780, Widmer Giacomo Adolfo, ad Altare (Genova) « Processo per la 
fabbricazione di oggetti in vetro cavo a collo largo o stretto, con o senza manico, 
mediante compressione, mediante soffinmeftta, oppure mediante compressione e sof- 
flamento » richiesto il 19 dicembre 1902, completivo della privativa 146/143, rila- 
sciata il 31 dicembre 1901. per anni 3 dal 30 settembre. 

XVI. Illuminazione. — 165/61, 65116, Gibello Giuseppe, a Besozzo (Como) « Ta. 
gliamarche sistema Gibello per scatole di fiammiferi » richiesto il 23 settem. 1902, 
per anni 3. 

165/76, 65720, Oving Hermannus Ellens, a Rotterdam (Olanda) « Robinet de 
sûreté » richiesto il 15 novembre 1902, per anni 6. 

185/83, 65690. Bernt Josef & C., a Praga (Austria) « Lampada ad incandescenza 
a gas invertita » richiesto il 22 novembre 1902, per anni 6. 

165/89. 65708. Schuster Albert. a Tegel (Germania) « Macchina per riempire le 
scatole di fiammiferi » richiesto il 28 novembre 1902, per anni 15. 

165/90, 65714. Oving Hermannus Ellens. a Rotterdam (Olanda) « Mélangeur de 
gaz » richiesto il 15 novembre 1902, per anni 6. 

165/92. 65810, Rolla Pio. a Garzigliana (Torino) « Gasometro per acetilene con 
speciale generat re e con sifone per dar acqua al gasogeno » richiesto il 9 no- 
vembre 1902, per 1 anno. 

165/95, 65728, Hensemberger Giovanni, a Monza (Milano) « Nuovo generatore 
di gas acetilene per agglomerati di carburo o carburo in pezzi. con apparecchio 
di segnalamento del consumo o relativa disposizione per l'attacco alla tubazione 
con innesto a tenuta di mercurio, da applicarsi specialmente allo vetture ferroviarie 
e tramviarie n. richiesto il 13 novembre 1902, per anni 3. 

165/96. 65729, Hensemberger Giovanni, a Monza (Milano) « Nuova lampada por- 
tatile a gas acetilene » richiesto il 13 novembre 1902, per anni 3. 

165/100. 66376, Senatra Mario, a Roma « Apparecchio portatile per illumina- 
zione ad acetilene « Espero » a pressione costante e con distruzione istantanea 
della sovraproduzione » richiesto il 16 gennaio 1903, per anni 6. 

165/149, 65794. Ball Check Light Company, a New York « Rubinetto a gas » 
richiesto il 22 novembre 1902, per anni 15. 

165/190, 85930, Hopfelt Robert, a Berlino « Procódé pour former les électrodes 
des lampes è arc » richiesto il 26 novembre 1902, per anni 15. 

165/198, 65844, Ferroni Fernando, a Firenze « Nuovo candeliere » richiesto il 
1° dicembre 1902, per anni 3. 

165/209, 65868, Hellmann Heinrich Wilhelm, a Berlino « Brüleur Bunsen ren- 
vorsé pour l'éclairage à incandescence par le gaz » richiesto il 18 novembre 1902, 
per anni 6. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 185/5. 
65606, Siemens Frederick. a Londra « Perfectionnements aux fours régénérateurs 
à gaz » richiesto il 3 novembre 1902, per anni 15. 

165/6, 65808, Bertini Enrico, a Milano « Processo ed apparecchio per impedire 
gli accidenti derivanti dall'imperfetto funzionamento delle stufe ed altri apparecchi 
di riscaldamento » richiesto il 5 novembre 1902, per anni 2. 

165/18, 65627, Dell'Acqua Gilberto, a Legnano (Milano) « Forno speciale di di- 
stillazione per gli schisti bitnminosi, destinato più particolarmente alla fabbrica- 
zione dell’ ittiolio » richiesto il 5 novembre 1902. per anni 3. 

165/34. 65188, Tellier Charles, a Parigi « Perfectionnements dans la fabrication 
de la glace et du froid » richiesto il 30 settembre 1902, per 1 anno, prolungamento 
della privativa 82/359, rilasciata il 5 settembre 1896. per anni 6 dal 80 settembre. 

165/69, 65678, Simons Joseph, a New York « Innovazioni nelle mattonelle di 
combustibile e nella loro fabbricazione » richiesto 1' 11 novembre 1902, per anni 6. 

165/82. 65688, Henriod-Schweizer Fritz, a Marin presso Neuchâtel (Svizzera) 
« Nouveau diffuseur mélangeur d'hydrocarbures » richiesto il 22 novembre 1902, 
per 1 anno, con rivendicazione di priorità dal 29 aprile 1902. 

165/105, 65737, Imbert Georges, nd Ixelles (Bruxelles) « Nouveau foyer de 
chaleur » richiesto il 17 novembre 1902, per anni 6. 

165/128, 65778, Heiliger Fritz, ad Andernach a/R. « Processo per mantenere il 
calore per mezzo di sali facilmente fusibili » richiesto il 19 dicem. 1902, per ] anno, 

165/133, 64659, Condict Nathan Woodhull, a Jersey City, New-Jersey (S. U. A.) 
« Perfectionnements aux appareils réfrigérants » richiesto il 5 agosto 1902, per 
anni 6. 

165/135, 65693. Riu Antonio, a Barcellona (Spagna) « Combustiblé aggloméré, 
nommé Charbon Riu » richiesto il 24 novembre 1902, per 1 anno. 

105/153, 65798, Castellazzo Edmondo. a Milano « Sistema di fabbricazione di 
un combustibile economico colla torba per uso domestico » richiesto il 22 novem- 
bre 1902, per 1 anno. 

165/154, 65799, Geppert Hermann, a Karlsruhe (Germania) « Processo per la 
produzione del freddo per mezzo di una macchina refrigerante ad assorbimento ad 
azione continua » richiesto il 21 novembre 1902, con rivendicazione di priorità dal 
10 settembre 1901, completivo della privativa 148/241, rilasciata l'8 marzo 1902. 
per anni 12 dal 30 settembre 1901, 

165/155, 85800, Castellazzo Edmondo, a Milano « Sistema di fabbricazione di 
mattonelle ad alte calorie colle ligniti per uso di combustibile » richiesto il 22 no- 
vembre 1902, per 1 anno. 

165/159, 65303, Lehmann Edoardo. a Milano « Innovazioni nelle stufe a vapore 
e ad acqua calda » richiesto il 24 novembre 1902, per anni 3. 

165/160, 65808, Von Heydebrand und der Làsa Ferdinand Christoph, a New York 
« Perfezionamenti nella fabbricazione di un combustibile artificiale » richiesto il 
2 dicembre 1902, per anni 6, 

165/175, 65819, Zobel Ludwig, a Budapest « Appareil de dessiccation » richiesto 
il 4 dicembre 1902, per anni 6. 


165/186, 65698, Schitka Ferdinand Franz, a Vienna « Fornello per ferro da sti- 
rare » richiesto il 25 novembre 1902, per anni 6. 

165/215, 65873, Rateau Auguste Camille Edmond, a Parigi « Nouveau système 
de turboventilateurs » richiesto il 9 dicembre 1902, per anni 15, con rivendicazione 
di priorità dal 16 giugno 1902. 

XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
165/30, 65646, Molinari Adolfo, a Milano « Sistema speciale di chiusura per 
recipienti in genere e per bottiglie da latte in particolare » richiesto il 7 novem- 
bre 1902, per anni 3. 

165/37, 65649. Reisinger Hugo, a New-York « Perfezionamenti nelle macchine 
per comprimere ed introdurre tappi o turaccioli nelle bottiglie o simili recipienti » 
richiesto il 18 novembre 1902, per anni 6. 

165/54, 05667, Berndorfer Metallwaarenfabrik Arthur Krupp (Manufacture de 
Métaux à Berndorf Arthur Krupp). a Berndorf (Austria) « Sostegno per le liste 
delle vivande (menu) » richiesto il 10 novembre 1902. per anni 6. 

165/81, 65087, Marini Tito, a Tivoli (Roma) « Cleion, sigillo metallico invio- 
labile da applicarsi alle lettere, ai plichi. ai pacchi, eec., allo scopo di garantire 
il segreto postale e di impedirne la manomissione » richiesto il 22 novembre 1902, 
completivo della privativa 159/229, rilasciata il 19 novembre 1902. per 1 anno dal 
30 settembre. l 

165/104. 65736, Collalto Costantino, a Milano « Nuovo sistema di chiusura di 
recipienti in vetro e simili e arnese da usarsi in connessione col medesimo » rila- 
sciato il 17 novembre 1902, per anni 3. 

165/163, 65134, Guglielminetti Giovanni e Lorenzo, fratelli, fu Pietro, a Sam- 
bughetto (Novara) « Calamatografo, ossia penna con serbatoio d'inchiostro » ri- 
chiesto il 19 settembre 1902. per anni 8. 

165/169, 65812, Mason John Franklin e Mason William Ernest, a Des Moines, 
Jowa (S, U. A.) « Innovazioni nelle bottiglie » richiesto il 2 dicembre 1902. per 
anni 6. 

165/170, 65985, Isler Heinrich, a Winterthur (Svizzera) « Enveloppe pour envois 
de valenr » rilasciato il 19 dicembre 1902, per anni 6. 

165/206, 65858, Planer Carl, a Berlino « Palcoscenico a ribalta per circhi e 
teatri » rilasciato il 21 novembre 1902, per anni 6. 

165/216, 65875, Piccioni Igino fa Antonio, a Tivoli (Roma) « Chiusura automa- 
tica istantanea di buste, plichi, pacchi, ecc. » richiesto il 9 dicem. 1902, per anni 2. 


XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 165/11, 65647, Honget 
Fernand, a Verviers (Belgio) « Tube de fausse torsion pour métiers è filer » ri- 
chiesto il 1° novembre 1902, per anni 6. 

165/18, 65621. Gabler Johannes, a Hornberg (Germania) « Disposizione per in- 
serire nuove bobine nella navetta durante il lavoro del telaio » richiesto il 15 no- 
vembre 1902, per 1 anno. 

165/17. 65626. Restelli Carlo, a Milano « Telaio meccanico elettrico sistema Re- 
stelli » richiesto il 5 novembre 1902, per anni 8. 

165/60, 66202, Trombetta Alfredo, a Biella (Novara) « Apparecchio per ben di- 
stendere i nastri misuratori pel controllo dei tessuti e relativi annessi nastri con 
metraggio n perforazione » richiesto il 24 dicembre 1902, per anni 8. 

165/140, 66546, Formento Cesare e Formento Edoardo fratelli, a Monza « Nuovo 
congegno per il cambiamento navette nei telai meccanici, con otto cassette per 
parte e fino a 15 colori » richiesto il 28 gennaio 1903, per anni 3. 

165/166. 65908, Kellner Carl, a Vienna « Procédé de fabrication de fils et tissus » 
richiesto il 2 dicembre 1902, per anni 6. 

165/202, 65954. Chemnitzer Wirkwaaren Maschinenfabrik (vormals Schubert 
& Salzer). a Chemnitz (Germania) « Macchina circolare per maglierie per la fab- 
bricazione di tessuti tubolari » richiesto il 6 dicembre 1902. per anni 8, con riven- 
dicazione di priorità dal 2 agosto 1901. * 

XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 165/46, 05660, Kinscheck Frio- 
drich jr.. ad Elberfeld (Germania) « Processo e meccanisino per fissare a posto bot- 
toni meccanici. ossia a pressione » richiesto il 19 novembre 1902. per 1 anno. 

165/148, 65793, Hunter William Yeates, a Pretoria (Transvaal) « Perfezionamenti 
nella costruzione delle tende e loro valigie accessorie » richiesto il 21 novem. 1902, 
per anni 6. 

105/188, 65607, Gagliardi Giuseppe, ad Oleggio (Novara) « Busto da donna de- 
nominato Alhambra Corset » richiesto il 4 novembre 1902, per anni 3. 

165/191, 65833, Ribaud Auguste, a Lione (Francia) « Perfectionnoments dans la 
fixation du cordon è chapeau ainsi que dans sa disposition » richiesto il 5 dicem- 
bre 1902. per anni 6. 

165/223, 65811, Baranovits Geza, a Monor, e Maguth Ilona, a Gadoros (Ungheria) 
« Perfezionamenti nei ventagli » richiesto il 2 dicembre 1902, per 1 anno. 


XXI. Pelli e cuoi. — 165/33. 65183, Hall Joseph, a Burley Leeds (Inghilterra) 
« Miglioramento nelle macchine per trattare pelli, cuoi e simili » richiesto 1l 30 set- 
tembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 83/272, rilasciata il 13 ot- 
tobre 1898, per anni 6 dal 30 settembre. 

165/199, 65846. Stern Max, a Berlino « Procédé pour donner aux peaux en poil 
lisse l'aspect de l'astrakan » richiesto il 26 novembre 1902, per anni 6. 


XXII. Industria della carta. — 165/162, 64756, United States Automatic Box 
Machinery Company, a Boston, Mass. (S. U. A.) « Perfectionnements aux machines 
á confectionner les boîtes » richiesto il 14 agosto 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 146/103, rilasciata il 27 dicembre 1901, per 1 anno dal 30 settembre, 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 185/26, 63639, Kempf August, a Breslavia 
(Germania) « Perfectionnements dans les machines à écrire comportant des leviers 
munis de caractères » richiesto il 17 novembre 1902, per 1 anno. 

165/28, 65644, Linotype Company Limited, a Londra « Perfectionnements aux 
dispositifs servant è supporter les stóréotypes ou clichés d'imprimerie è la hauteur 
voulue sur les marbres de machines à imprimer » richiesto 1'8 novembre 1902, 
per anni 8. 

165/57, 75670, Bellani Ugo, a Milano « Nuovo congegno per il cambio delle 
lastre sensibili nelle macchine fotografiche a magazzino di lastre » richiesto il 
12 novembre 1902, per anni 2. 

165/98, 65731, Pierce Georges Henry, a Malden Mass. (S. U. A.) « Perfection- 
nement dans les mécanisme de distribution d'encre des machines à imprimer » ri- 
chiesto il 18 novembre 1902, per anni 6. 

160/157, 65802, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer e C., ad Elberfeld (Ger- 
mania) « Emulsions photographiques » richiesto il 23 novembre 1902, per anni 15. 

165/179, 65828, Brown Summers, a Londra « Perfezionamenti nell' apparecchio 
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a stampigliare » richiesto il 29 novembre 1902, per anni 6, con rivendicazione di 
priorità dal 12 giugno 1902. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 165/20, 65629, Cassella Leopold & C. 
(Ditta), a Francoforte s/M. (Germania) « Procedé pour la production de nouveaux 
colorants de la série des acridines » richiesto il 6 novembre 190%, per anni 15. 

165/22, 65630, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C., ad Elberteld (Gor- 
mania) e Procédé pour la production de nouveaux dérivés contenant de l'azote de 
la série de l'anthraeéne n richiesto il 6 novembre 1902, per anni 15. 

165/35, 65215, Kuess Victor Joseph, a Tunis (Tunisia) « Nouveau système de 
production d'hydrate de soude, de carbonate de soude, de soude caustique, de car- 
bonate de potasse, de potasse caustique, etc., au moyen d'un électrolyseur special 
et de l'air comprimé » richiesto il 3 ottobre 1902, per anni 6. Importazione. 

105/55, 65668, Farbeufabriken vorm. Friedr. Bayer & C., ad Elberfeld (Ger- 
mania) « Procédé pour la production de matiéres colorantes dérivées de l'anthra- 
quinone » richiesto il 10 novembre 1902, per anni 15. 

165/68, 65676, Poetter & C. (Società), a Dortmund (Germania) « Processo di fab- 
bricazione di un esplosivo di sicurezza » richiesto il 27 ottobre 1902, per anni 15. 

165/73, 65717, Aktien Gesellschaft für Glasindustrie vorm. Friedr. Siemens, a 
Dresda (Germania) « Recipiente di vetro per fermentazione o per altri scopi » ri- 
chiesto il 15 novembre 1902, per anui 6. 

165/84, 65596, Chemische Düngerfabrik Vogtmann & C. G. m. b. H., a Hilchen- 
bach (Germania) « Processo per ]a produzione di colla forte e di gelatina dal cuoio 
e dai cascami di cuoio » richiesto il 24 novembre 1902, per anni 6. 

105/85, 65697, Arzano Corrado, a Bruxelles « Perfectionnements apportés au 
traitement électrolytique des liquides de toutes espèces » richiesto il 24 novem- 
bre 1902, per 1 anno. 

165/87, 65701, Westfàlisch Ánbaltische Sprengstoff Actien-Gesellschaft, a Ber- 
lino « Processo per la fabbricazione di esplosivi » richiesto il 25 novembre 1902, 
per anni 6. 

165/94, 65727, Kellner Carl, a Vienna « Procédé pour la fabrication de la cel- 
lulose de bois à l'aide du chlore dégagé dans l'úlectrolyse de chlorures métalliques » 
richiesto il 13 novembre 1902, per anni 6, 

165/99, 65732, Badische Anilin & Soda Fabrik, a Ludwigshafen a/R., (Germania) 
« Production d'anhydrides et de chlorures d'acides carboxylés » richiesto il 18 no- 
vembre 1902, per anni 15. 

165/117, 65757, Ferraguti Arnaldo, a Milano « Inchiostro da stampa riproduci- 
bile su stoffa, detto: Cianidro » richiesto il 19 novembre 1902, per anni 3. 

165/147, 65790, Siemens & Halske Aktien Gesellschaft, a Berlino « Processo per 
la estrazione di materiale mercuriale e per la precipitazione elettrolitica del mer- 
curio delle soluzioni così ottenute » richiesto il 1" dicembre 1902, per anni 15, 

XXV. Industrie diverse e miscelianea. — 165/25, 65838, Theilgaard Albert, a 
Copenhagen (Danimarca) « Procédé pour le labourage do caoutcehoue, guttapercha, 
et des matières semblables contenant des fibres ou des tissus d'origine animale ou 
végétale, et le produit ainsi fabriqué » richiesto il 17 novembre 1902, per anni 6. 

165/109, 65745, Graziano Giovanni fu Secondo, a Valenza (Alessandria) « Im- 
ballaggio riduttore Graziano por spedizione di botti vuote » richiesto il 24 novom- 
bre 1902, per anni 8. 

185/134, 65682, Gallo Adolfo, a Torino « Scatola a tiretto specialmente adatta 
per fiammiferi, dolci ed oggetti minuti, detta Perfucta, sistema Gallo » richiesto 
il 15 novembre 1902, per auni 6. 


Attestati di Privativa industriale rilasciati dal 1° al 15 Aprilo 1903. 


(Gli attestati numeri 231-250 del Vol. 165 Reg. Att. furono rilasciati il 2 aprile; 
i numeri 1-20 dol Vol. 166 Reg. Att. il giorno 9; i numeri 21-50 il giorno 7; 
i numeri 51-80 il giorno 8; i numeri 81-110 il giorno 11; i numeri 111-150 il 
giorno 15). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 165/237, 65902, Mohr Ernst, a 
Magdeburg-Sudenburg (Germania) « Sécateur perfectionné » richiesto il 1° dicem- 
bre 1902, per 1 anno. 

166/14, 65945, Silberman Albert, a Berlino, e Westphal Hermann, a Wilmersdorf 
(Germania) « Epierreuse mécanique » richiesto il 16 dicembre 1902, per 1 anno. 

166/45, 65968, Colombo Angelo, a Solbiate Olona (Milano) « Innovazione nella 
costruzione dei torchi da vino, olio e simili » richiesto il 13 dicembre 1902, per 
1 anno. 

160/60, 66890, Spezzani Geminiano, a Formigino (Modena) « Argano per utiliz- 
zare le locomobili trebbiatrici con funzionamento automatico nel nuovo sistema 
funicolare a duplice effetto per la lavorazione del terreno » richiesto il 5 marzo 1903, 
per anni 3, 

166/89, 67250, Vitali Giuseppe e Vitali Vittorio, a Vollongo Sant'Alessandro 
(Bergamo) « Pigiatrice elicoidalo centrifuga autorogolatrice » richiesto il 24 marzo 
1903, per anni 3. 

166/129, 66097, Antoniani Giuseppe, a Milano « Scatola per l'incubatura del 
seme dei bachi da seta » richiesto il 20 dicembre 1902, prolungamento per anni 2 
della privativa 69/135, rilasciata il 7 dicembre 1893, por anui 3 dal 31 dicembre, 
già prolungata con attestati 85/341, 120/166, 

II. Alimenti e bevande diverse. — 166/33, 65794, Costa Antonio di Francesco, 
a Marano Vicentino (Vicenza) « Torchio da pasto » richiesto il 18 dicembre 190», 
per anni 3. 

166/61, 64578, Folhauer August Bernhard, a Cassel (Germania) « Sostegno per 
macellare » richiesto il 25 luglio 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorita 
dal!” 11 gennaio 1902, 

166/140, 66100, Pedersen Luis, a Christianssand (Norvegia) « Boite à conservos n 
richiesto il 18 dicembre 1902, per anni 15. 

JU. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 166/58, 66021, 
Lamargese Carlo, a Roma « Perfezionamento nella cementazione od indurimento 
rapido della superficie delle corazze e di altri oggetti con solidità e celerità mag- 
giori di quelle ottenute con i sistemi attualmente conosciuti » richiesto il 20 di- 
cembre 1902, per anni 3. 

166/73, 66024, Poldihútto Tiegelgusstahl Fabrik, a Vienna « Acciaio al cromo 
e silicio ed eventualmente al nichelio prodotto nel torno a crogiuolo o forno Martin » 
richiesto il 20 dicembre 1902, per anni 6. 


168/114, 86074, Mathesius Walther, a Hörde i/W. (Germania) « Processo per lo 
sminuzzamento delle scorie Thomas » richiesto il 24 dicembre 1902, per anni 3, con 
rivendicazione di priorità dal 20 maggio 1901. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 166/18, 65950, 
Eschweiler Koln Hútten-Aktiengesellschaft, a Eschweiler Pùmpehen (Germania) 
« Perfectionnements dans la fabrication des tuyaux » richiesto il 17 dicembre 1902, 
per anni 6, 

166/64, 65975, Chemisch Technische Fabrik dr Alb. R. W. Brand € C. G. m. 
b. H., a Berlino « Processo per indurire e tingere pietre naturali ed altri oggetti 
naturali compatti » richiesto il 18 dicembre 1902, per | anno. 

168/59, 66615, Betti Giulio di Cesare, a Massa « Trapano elettrico per la lavo- 
razione artistica del marmo & sistema sospeso e mobile » richiesto il 3 febb. 1903, 
per l anno. 

160/71, 66022, Purser Alexander, Jenkius Frederick William e Millar Charles 
Robert Mo, Alister, a Roodeport (Transvaal) « Perfectionnements dans les machines 
ou appareils pour forger, appointir ou aiguiser les outils à forer la roche et leurs 
équivalents » richiesto il 20 dicembre 1902, per anni 6. 

166/81, 66310, Giussani Tommaso, a Milano « Processo di conservazione del legno 
per assorbimento mediante il vuoto » richiesto il 5 aprile 1902, prolungamento per 
anni 12 della privativa 120;/0, rilasciata il 14 aprile 1900, per anni 3 dal 31 di- 
cembre 1899, 

166/82, 65402, Chemnitzer Stanzwerke G. m. b. H., a Burgstàdt (Germania) 
« Processo per la fabbricazione di puleggie a cinghia di ghisa » richiesto il 18 ot- 
tobre 1901, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 9 aprilo 1901. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 165/235, 65897, International Steam Pump Company, a New York « Perfection- 
nements dans les dispositifs employés pour regler la distribution de vapeur dans 
les pompes » richiesto il 28 novembre 1902, per anni 6. 

166/2, 65679, Sulzer Frères (Ditta), a Winterthur (Svizzera) « Pompe centrifuge 
verticale à effet multiple » richiesto 1' 11 novembre 1902, per anni 15. 

166/9, 65935, Kutsch Charles Emile Edouard, a Saint-Julien du Sault (Francia) 
u Dispositifs de transmission de mouvement » richiesto il 3 dicembre 1902, per 
anni 6. 

166/12, 65941, Florack Gottfried, a Dusseldorf (Germania) « Preriscaldatoro del- 
l'acqua di alimentazione dello caldaie a vapore » richiesto il 15 dicembre 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 147/247, rilasciata il 31 gennaio 1902, 
per I anno dal 31 dicembre 1901. 

168/25, 65984, Vial Félicien, a Fossano (Cuneo) « Boite à clapets équilibrós pour 
l'alimentation automatique des chaudicres à vapeur » richiesto il 4 dicembre 1902, 
per anni 2. i 

166/47, 66004, Galli Antonio, a Padova « Motore rotativo » richiesto il 13 di- 
cembre 1902, per 1 anno. 

166/49, 68006, Ribourt Léon, a Parigi « Hydro tachymétre régulateur pour tur- 
bines hydrauliques * richiesto il 10 dicembre 1902, per anni 6, 

166/54, 66012, Schmidi Guglielmo, a Milano « Meccanismo di comando della 
valvola d'entrata nei motori a gas n richiesto il 12 dicembre 1902, per anni 10. 

166/57, 66020, Seymur Henry Albert, a Washington D. C. (S. U. A.) « Système 
d'appareil pour la production de vapeur par l'utilisation de scories chaudes » ri- 
chiesto il 20 dicembre 1902, per 1 anno. 

166/63, 04803, (Garbarino Ferdinando fn Carlo, a Torriglia (Genova) « Caldaia 
a vapore sistema ‘Torriglia » richiesto il 12 agosto 1902, per 1 anno, 

166/78, 66034, De Karavodine Victor, a Parigi « Moteur thermique fonctionnant 
par la dilatation et la contraction des metaux » richiesto il 22 dicembre 1902, per 
auni 6. 

166/112, 66068, Leone Virginio, ad Alessandria « Motore agente ad aria com- 
pressa » richiesto il 22 dicembre 1902, per 1 anno. 

166/113, 66070, Biétrix Leflaive & C. (Ditta), a St. Etienne (Francia) « Chaa- 
diére multitubulaire » richiesto il 15 dicembre 1902, per anni 6. 

166/128, 66096, Riva A., Monneret & C. (Ditta), a Milano « Giunto elastico 
per alberi motori e di trasmissione, sistema Zodel, applicabile anche come innesto » 
richiesto il 20 dicembre 1902, per anni 7, prolungamento della privativa 53/720, 
rilasciata il 5 novembre 1897, per anni 3 dal 31 dicembre 1897, già prolungata con 
attestato 92/41. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 165/236, 65899, Servettaz (iiovanni, a Savona 
(Genova) « Perfezionamento ai Relais-Compensatori destinati ad annullare gli effetti 
nocivi alle manovre a distanza di segnali ferroviari od altri dovuti alle grandi di- 
stanze ed alle dilatazioni sotto l'influenza della temperatura dei fili a corde me- 
talliche di manovra n richiesto il 9 dicembre 1902, per anni 10. 

165/242, 65907, De Kandò Coloman, a Budapest « Disposizioni di coudotture di 
servizio per ferrovie elettriche » richiesto il 30 novembre 1902, per anni 6. 

165/243, 65908, De Kandò Coloman, a Budapest « Regolatore antomatico di 
pressione per prese di correnti elettriche » richiesto il 30 novem. 1902, per anni 6. 

165/245, 65911, Mordey William Morris, a Westminster (Inghilterra) « Perfec- 
tionnements aux systémes de traction électrique à courant alternatif » richiesto il 
1° dicembre 1902, per anni 6. 

166/42, 65983, Gibbs George, a New York « Sistema di segnalazione per ferrovie 
elettriche » richiesto il 19 dicembre 1902, per anni 15, 

160/55, 66016, Hallot Paul, a Vincennes (Francia) « Perfectionnements aux 
freins de chemins de fer » richiesto il 18 dicembre 1902, per anni 3. 

166/56, 66018, Grimaldi Mario, a Homa « Agganciatore e sistema di aggancia- 
mento automatico e lubrificazione delle viti pure automatica per il materiale mo- 
bile delle ferrovie di qualunque sistema » richiesto il 20 dieombre 1902, per 1 anno. i 

168/65, 65772, Cantono Eugenio, a Roma « Nouveau complexe électromécaniquo 
pour la traction electrique » richiesto il 29 novembre 1902, completivo della pri-, 
vativa 109/55, rilasciata il 26 maggio 1899, per 1 anno dal 30 giugno, già prolun- 
gata con attestati 128/45, 143/175, 163/207. 

160/90, 66841, Toscani Gaspare, a Genova « Apparecchio di sicurezza applica- 
bile ai tramways elettrici ed agli automobili » richiesto il 21 febbraio 1903, por 
anni 2. 

166/108, 66064, Dürr Ludwig, a Brema (Germania) « Brüleur à vapeur d'huile 
muni d'un surchauffeur » richiesto i] 15 dicembre 1902, per 1 anno, prolungamento 
della privativa 69/89, rilasciata il 28 novembre 1893, per anni 6 dal 31 dicembre, 
già prolungata con attestati 119/214, 136/11, 150/102. 

VII. Carrozzeria e velcoli diversi. — 166/101, 66053, Gumpel Gustav, a Rer- 
lino « Sabot de frein en cuir » richiesto il 23 dicembre 1902, prolungamento per 
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1 anno della privativa 74/113, rilasciata il 27 dicembre 1894, per anni 6 dal 31 di- 
cembre, già prolungata con attestati 135/233, 151/132. 

168/117, 646078, Tanghe Henri, a Neully (Francia), e Baud Eugène, a Parigi 
« Bandage de roues d'automobiles et tout autre véhicule » richiesto il 26 dicem- 
bre 1902, prolungamento per anni 3 della priv. 124/71, rilasciata il 12 giugno 1900, 
per anni 8 dal 81 dicembre 1899. 

160/124, 66085, Schneider Max, a Nürnberg-Doos (Germania) « Supporto per 
pedivella di velocipedi » richiesto il 26 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 151/87, rilasciata il 9 maggio 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

166/133, 66114, Hastings George Henry, a Oporto (Portogallo) « Perfectionne- 
ments aux bandages de roues pneumatiques dútachables n richiesto il 26 dicem- 
bre 1902, per 1 anno. 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 166/15, 65946, Denney Galvanic Paint 
Company, a Cape Charles, Virginia (S. U. A.) « Vernice anticorrosiva per basti- 
menti » richiesto il 16 dicembre 1902, per 1 anno. 

166/43, 65992, Fenenga Willem e Kloos Cornelis, ad Amsterdam « Systéme mo- 
teur appliqué à la propulsion des navires » richiesto il 12 dicem. 1902, per anni 6. 

166/64, 65577, Knapp Frederick Augustus, a Montréal (Canada) « Perteziona- 
menti nelle navi da trasporto » richiesto il 10 novembre 1902, per anni 6, 

166/121, 66082, Gare Thomas, a New-Brighton (Inghilterra) « Perfectionnements 
apportés aux bandages élastiques n richiesto il 26 dicembre 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 133/250, rilasciata 1'8 marzo 1901, per I anno dal 31 di. 
cembre 1900, gia prolungata con attestato 151/23, 

( Continua). 


PARRgMÍCINI CESARE, gerente responsabile. 
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Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d fmvenzione; 


La Compagnie Internationale de |’ Electro-Typographe Méray 
& Rozar di Parigi, quale avente diritto all'Attestato di Pri- 
vativa Industriale o Brevetto d'Invenzione /tuliano 13 Giu- 
gno 1901, Vol. 138, N. 50 (Gen. 58670), rilasciato dal Ministero 
d'Agricoltura, Industria e Commercio del Regno d' [talia al 
signor ingegnere C. ROZAR di Nürnberg, per: « Dispo- 
sitif pour fondre les espaces à justifier dans les ma- 
chines combinés à foudre et à composer les caractéres 
actionnées au moyen de régistre perforé », ottre in 
vendita tale invenzione privilegiata o la concessione di li- 
cenze d'esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’ Ufficio spe- 
ciale Internazionale per Brevetti d’ Invenzione e Marchi di 
Fabbrica in Italia ed all’ Estero dei signori Ingegneri 
RAIMONDO & CAPUCCIO, Torino, Piazza Castello, 22, dove 
trovansi visibili, coll'Attestato originale della Privativa, copia 
della deserizione dell’ invenzione stessa. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 0 PATENTE D'INVENZIONE 
CON RELATIVO COMPLETIVO O PATENTE D'ADDIZIONE. 


La Printing Arts Company Limited a Londra, quale proprie- 
taria dell'Attestato di Privativa Industriale o Patente d' In- 
venzione d’anni 15, Vol. 87, N. 358 (Gen. 44785), del 7 lu- 
glio 1897 coll’ annesso Completivo o Patente d’Addizione 
Vol. 97, N. 98 (Gen. 48256) del 27 Luglio 1898, il tutto per 
un’invenzione avente attualmente per titolo: « Procédé 
pour imprimer à plusieurs couleurs » ed entrambe 
originariamente rilasciate in ITALIA dal Ministero d'Agri- 
coltura, industria e commercio in capo al signor Ivan 
ORLOFF di Pietroburgo (Russia), oftre in vendita tale 
invenzione privilegiata o la concessione di licenze d'eser- 
cizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’ Ufficio Spe- 
ciale Internazionale per Brevetti d’ Invenzione e Marchi di 
Fabbrica in Italia ed all’ Estero dei signori Ingegneri 
RAIMONDO & CAPUCCIO, Torino, Piazza Castello, 22. 


Appaureil séparuteur d*écrémeuse. Priva- 
tiva 63626. — Il concessionario LOUTIE Camille offre qua- 
lunque fornitura dei suoi importanti apparecchi. 

Per acquisti ed informazioni, rivolgersi al sig. C. A. ROSSI, 
ROMA, Via FARINI, 5, Ufficio internazionale’ per Brevetti 
d'Invenztone. 


Agli industriali 
* PRIVATIVA INDUSTRIALE: 15 settembre 1890, Reg. Att., 
Vol. 83, N. 273, per: 
« Apparecchio per illuminazione a gas » 
del signor Robert Munn DIXON, a East Orange (S. U. A.). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica. 
MA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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Il signor Solomon Robert DRESSER a Bradford, — 
cencessionario dell’ Attestato di Privativa Vol. 36, N. 51308 
Reg. Gen. e Vol. 109, N. 7 Reg. Att., per: « Perfectionne- 
ments dans les acconplements des tuyaux isolés n, — 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere licenze 
di applicazione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l' Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 10 maggio 1901, Reg. Att., 
Vol. 141, N. 7, per: 
« Nouveau système de tannage » 
dei sigg. Pedro Victor SAN MARTIN, Gregorio SOLDANI 
e Trant BEVERLEY, a Buenos Ayres (Repubblicu Argentina). 
Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti .d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 16 giugno 1899, Reg. Att., 
Vol. 112, N. 171, per: 

« Processo per la fabbricazione d’ idrocarburi, 
fondendo la miscela di un carburo metallico 
con U idrato d’ ossido fuso di qualunque 
altro metallo » 

dei sigg. Charles S. BRADLEY, a Avon, e Charles B. JACOBS, 
a East Orange. 
Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 16 giugno 1899, Reg. Att. 
Vol. 112, N. 172, per: 
« Processo per la fabbricazione di sali di bario 
solubili e loro applicazione » 
dei sigg. Charles S. BRADLEY, a Avon, e Charles B. JACOBS, 
a East Orange. 
Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 12 marzo 1901, Reg. Att., 
Vol. 142, N. 25, per: 
« Perfezionamenti nei distruttori di rifiuti » 
del Sig. James Jones MELDRUM, a Manchester, (Inghilterra). 


L'inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
ure & concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica. 
MA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVE INDUSTRIALI: 
1.9 - 24 gennaio 1894, Heg. Att. Vol. 69, N. 499, per: 
« Perfectionnements apportés dans les lampes 
électriques à arc » 
29 - 8 Agosto 1895, Reg. Att. Vol. 77, N. 278, per: 
« Perfectionnemients apportés aux lampes élec- 
triques à arc et relatifs à ces lampes » 
del sig. William JANDUS, a Victoria Works, (Inghilterra). 


L'inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 9. 


VOLUME XVII, N. 24. 


MILANO, 14 Giugno 1903. 


No 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA. È 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


———— _ _—————— ——-—————————_—_——_—_————————————————1l———@t——t11—t—’r@ 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


Parte Economica 


——————6m—————__m——m@ AA AS 


IL PROGETTO 
DELLA COMMISSIONE DELLA CAMERA DEI DEPUTATI 
SUL CONTRATTO DI LAVORO. 


Nell Industria abbiamo tenuto dietro costantemente alle varie 
fasi per cui è passato il progetto sul contratto di lavoro, prepa- 
rato da una Commissione nominata dal Governo, e presentato 
poi, con notevoli modificazioni, dal Governo stesso alla Camera 
dei deputati. 

La Commissione nominata da questa, relatore l’on. Chimirri, 
ha presentato a sua volta un progetto, che ora viene stampato 
negli atti parlamentari, il quale si differenzia su punti sostan- 
ziali da quello ministeriale. Ne diamo pertanto un’ampia notizia. 

Il primo articolo dichiara la sfera di applicabilità della legge: 
essa si applica ai lavoratori che prestano servizio mediante re- 
tribuzione nelle imprese industriali e agricole alla dipendenza o 
sotto la direzione o sorveglianza di un padrone o imprenditore. 

Ai lavoratori a domicilio e ai commessi di negozio si appli- 
cano soltanto le disposizioni che espressamente li contemplano. 

Fissata la validità del nomigno per gli analfabeti purché 
fatta alla presenza di due testimoni idonei (art. 7) ammessa la 
prova per testimoni in ogni specie di controversia ove non sin 
richiesto l'atto scritto (art. 8) ammette i lavoratori, imprenditori 
o padroni a farsi rappresentare ed assistere nei contratti e con- 
troversie dalle associazioni iscritte presso l’ufficio del lavoro nei 
modi voluti (art. 9). 

Accordata la personalità giuridica alle associazioni costituite 
fra lavoratori, padroni o imprenditori, allo scopo di tutelare i 
rispettivi interessi economici a condizione che il numero degli 
associati effettivi non sia inferiore a 20, che la costituzione ri- 
sulti da atto pubblico o scrittura privata autenticata ‘depositata 
nella cancelleria del Tribunale della giurisdizione dell associa- 
zione e che gli amministratori oltre ad essere iscritti fra i soci 
effettivi godano dell’esercizio dei diritti civili (art. 10), si rico- 
nosce ad essi la capacità di contrattare, di stare in giudizio, di 
avere un patrimonio proprio, si stabilisce quando e ad istanza 
di chi possano essere radiati. In caso di radiazione che il patri- 
monio debba venire diviso fra i soci, salvo patto contrario (ar- 
ticolo 11). 

Fissata la tassa di bollo cui sono soggette le scritture (arti- 
colo 12) e i diritti cui vanno soggette le decisioni arbitrali (ar- 
ticolo 13) impone agli imprenditori e padroni di impiegare il 
lavoratore e pagato con moneta legale nei modi, tempo e luogo 
convenuti, di mettergli a disposizione, salvo patto contrario, gli 
utensili e le materie necessarie al lavoro e di curare che questo 
si compia nei modi voluti dalla moralità, sicurezza ed igiene 
(art. 13) di pagare la retribuzione ogni 15 giorni almeno, salvo 
convenzione speciale, di dare nei lavori a cottimo acconti quin- 
dicinali in proporzione del lavoro compiuto e il saldo entro due 
settimane dal collaudo, di versare al termine del lavoro la even- 
tuale quota di partecipazione agli utili, o la quota proporzionale 
se il lavoro ha la durata superiore ad un anno, di affidare le 
operazioni necessarie in caso di verifica dei libretti di lavoro, 
libri di maestranza, registri o documenti, ad un arbitro nominale 
d'aecordo fra le parti o in mancanza di tale accordo dal Presi- 
dente del collegio dei probiviri o in mancanza dal Pretore (art. 14). 

È fatta facoltà all'imprenditore o padrone di imputare nella 
retribuzione l'alloggio, il godimento di un terreno nonchó la prov- 
vista o manutenzione degli istrumenti di lavoro, la provvista delle 
materie che dovrebbero essere fornite dal lavoratore e l'uniforme 


od indumento che il lavoratore avesse l'obbligo di portare purché 
a prezzo di costo e i generi somministrati al lavoratore a sua 
richiesta, ma solo al prezzo corrente sul mercato più vicino al- 
l'atto della conipera (art. 16). 

Il progetto di legge soggiunge che non possono farsi altre 
ritenute sulla retribuzione del lavoratore fuorché per le som- 
ministrazioni nella forma di cui all'art. 15, per le anticipazioni 
in denaro fatte durante il lavoro o prima che esso incominci per 
le indennità dovute dal lavoratore & cagione dell'ingiusto scio- 
glimento del contratto, per i contributi del lavoratore alla Cassa 
di soccorso e di previdenza e per la ammenda incorsu nei casi 
previsti dai regolamenti particolari di lavoro e della convenzione 
(art. 18). Quest'ultime sono versate a beneficio dei lavori stessi 
in modi fissati dalle convenzioni o regolamenti particolari e ove 
questi tacciano sono devoluti alla cassa per la vecchiaia e inva- 
lidità (art. 23). 

Ai lavoratori incombono alla loro volta speciali doveri quali 
quello di eseguire il lavoro nel tempo, luogo e alle condizioni 
volute, di agire conformemente agli ordini ed istruzioni dell’im- 
prenditore o padrone o di chi li rappresenta, di serbare i segreti 
di fabbrica indipendentemente dalle pene più gravi sancite dal 
Codice penale e di astenersi da tutto ciò che possa otfendere i 
buoni costumi e nuocere alla sicurezza propria ed a quella dei 
compagni e dei terzi durante l’esecuzione del lavoro (art. 21). 

Per quanto riguarda la retribuzione del lavoro il minore può 


‘validamente riscuoterla (art. 26) tranne che il Pretore concorrendo 


giusta causa abbia autorizzato il genitore, tutore o curatore, di 
riscuoterne una parte o gli abbia nominato un curatore speciale 
(art. 27). La stessa autorizzazione può dal Pretore essere data alla 
moglie per riscuotere per i bisogni della famiglia parte della re- 
tribuzione del marito (art. 27 bis) e ai genitori del lavoratore 
maggiorenne e celibe per riscuotere per causa di alimenti una 
parte della retribuzione dovuta al figlio loro (art. 28). 

L'art. 3L stabilisce che la retribuzione del lavoratore e nel 
credito per l'indennità dovutagli dall'imprenditore o padrone per 
ingiusta risoluzione del contratto possono cedersi fino alla concor- 
renza di due quinti ma non possono essere soggette a sequestro 
o pignoramento, esatti alcuni casi speciali tassativamente indi- 
cati nell'articolo stesso. 

Per quanto riguarda il fine e la riduzione del contratto il di- 
segno di legge dispone che « senza pregiudizio dei modi coi quali 
si estinguono le obbligazioni, il contratto di lavoro si estingue 
per lo spirare del termine, per il compimento del lavoro, per la 
morte del lavoratore e per forza maggiore (art. 32), che quando 
il contratto è stipulato per oltre 5 anni può essere disdetto per 
la fine del quinto anno da chi si è obbligato di prestar l’opera 
propria mediante preavviso di sei mesi (art. 34) che se il con- 
tratto è concluso senza determinazione di tempo, ciascuna delle 
parti può scioglierlo mediante disdetta all’altra, che un termine 
speciale di disdetta può stabilirsi nelle convenzioni e regola- 
menti di lavoro purchè eguale per ambedue le parti e non infe- 
riore a quello fissato dagli usi e consuetudini locali, che in man- 
canza di patto, norma, uso o consuetudine detto termine non può 
essere minore di otto giorni, che deve essere data in sabato salvo 
consuetudini diverse (art. 35), che durante il periodo di prova, 
che non può eccedere la durata di un mese, eccetto che per gli 
impiegati di commercio, ciascuna delle parti contraenti può ri- 
solvere il contratto senza disdetta (art. 36) e del pari può senza 
disdetta essere risolto il contratto di lavoro e prima del termine 
fissato se vi sono giusti motivi (art. 37). 

Gli articoli 33 e 39 indicano tassativamente questi giusti mo- 
tivi che per l'imprenditore o padrone sono: se il lavoratore lo ha 
ingannato nella stipulazione del contratto colla produzione di 
certificati falsi o con false affermazioni; se il lavoratore si rende 
colpevole di un atto disonesto, di vie di. fatto o di ingiurie gravi 
verso l'imprenditore o padrone, i suoi rappresentanti o il perso- 
nale; se il lavoratore cagiona deliberatamente all'imprenditore o 
padrone un pregiudizio materiale durante o in occasione dell'ese- 
cuzione del contratto; se il lavoratore viola il segreto di fab- 
brica; se il lavoratore mette in serio pericolo colla sua impru- 
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denza la sicurezza della casa, dello stabilimento o dell’ofticina da 
lavoro, e in generale qualunque atto del lavoratore che costituisca 
una grave violazione delle sue obbligazioni ai terinini della con- 
venzione e della presente legge salvo sempre il diritto al risar- 
cimento dei danni cagionati dall'inadempimento. è 

Sono giusti motivi per il lavoratore: se l’imprenditore o pa- 
drone o chi lo rappresenta si rende colpevole, a di lui riguardo, 
di un atto disonesto, di vie di fatto e di ingiurie gravi; se l’im- 
prenditore o padrone tollera da parte de’ suoi preposti simili 


atti a riguardo del lavoratore; se l'imprenditore o padrone ca- - 


giona deliberatamente al lavoratore un pregiudizio materiale du- 
rante o in occasione dell’esecuzione del contratto; se durante il 
corso del contratto la sicurezza e la salute del lavoratore si tro- 
vano esposti a pericoli che questi non aveva potuto ragionevol- 
mente prevedere al momento nel quale ha contrattato e in gene- 
rale qualunque atto col quale l’imprenditore o padrone manca 
gravemente alle sue obbligazioni nei termini della convenzione 
e della presente legge salvo il risarcimento dei danni cagionati 
dall'inadempimento. l 

L' art. 40 dispone che la parte la quale senza giusta «ausa 
abbia emessa la disdetta o l’abbia data fuori termine sia tenuta 
a pagare all'altra una summa ragguagliata alla metà della re- 
tribuzione media che il lavoratore interessato avrebbe guada- 
guato in un periodo di tempo uguale al termine di disdetta. 

L'art. 44 dispone che sono nulli i patti contrari alle norme 
stabilite negli articoli 5, 13, 15, 18, 19, 20, 21, 31, 35 e 36 e che è 
nullo qualunque patto di rinuncia anticipata al risarcimento e 
al pagamento dei danni. 

L'articolo successivo dispone che le azioni risultanti dal con- 

tratto di lavoro si prescrivono in sei mesi, salvo si tratti di di- 
vulgazioni di secreti di fabbrica o di danni derivanti da infortuni 
sul lavoro, e che in caso di dolo, il termine di sei mesi decade 
dal giorno in cui il dolo stesso venne scoperto (art. 45). 
. In merito alla conciliazione e all'arbitrato tre sono i punti 
attorno a cui si raggruppano le varie disposizioni e cioè: obhli- 
gatorietà del tentativo di conciliazione quando si tratti di contro- 
versie d'indole collettiva che possano dar luogo ad abbandono o 
sospensione totale o parziale di lavoro, chiusura di fabbrica, boi- 
cotaggi e simili; arbitrato volontario quando la conciliazione sia 
riuscita infruttuosa e creazione di organi permanenti per la con- 
ciliazione e l'arbitrato a base elettiva incardinati sulla vigente 
istituzione dei probi-viri che in alcune provincie, specie in quella 
di Milano, cominciano a dare risultati soddisfacentissimi sotto 
ogni rapporto. 

Il disegno di legge stabilisce che nelle controversie indivi- 
duali le parti possano definire la definizione delle controversie 
stesse ad una commissione arbitrale (art. 47) la quale, se non vi 
si è provveduto antecedentemente, sarà composta di tre membri 
eletti uno da ciascuna delle parti e il terzo d'accordo dai primi 
due o in difetto dal presidente del competente collegio dei probi- 
viri e in mancanza di questo collegio dal pretore (art. 49). La 
decisione arbitrale è inappellabile (art. 49). Per le controversie 
e conflitti di carattere collettivo e tali da poter dar luogo ad ab- 
bandono o sospensione generale o parziale di lavoro, chiusura di 
fabbrica, boicotaggio e simili, si deve promuovere la concilia- 
zione e si può chiudere la risoluzione arbitrale (art. 50) davanti 
al collegio dei probi-viri o, mancando questo, davanti alla Coin- 
missione permanente provinciale (istituita in ogni capoluogo di 
provineia e composta di un presidente, di un presidente supplente 
scelti tra i funzionari dell'ordine giudiziario od amministrativo 
e di grado non inferiore a Consigliore di Corte d'Appello o di 
Prefettura, e di sei membri eletti ogni anno dai collegi dei probi- 
viri della provincia metà fra gli imprenditori o padroni e metà 
fra i lavoratori iscritti nolle liste delle rispettive classi per la 
costituzione dei collegi dei probi-viri e che esercitino da almeno 
cinque anni l'industria o il mestiere cui sono addetti (art. 54)) la 
quale. designa per la conciliazione uno dei collegi della provincia 
e in mancanza di questi elegge un arbitro il quale provvede per 
la conciliazione assistito da quattro arbitri eletti due dai lavo- 
ratori e due dagli imprenditori o padroni (art. 51). 

Qualora la conciliazione non avvenga e la controversia con- 
cerna l'esecuzione di un contratto collettivo il collegio arbitrale 
o la Commissione sull'aceordo delle parti procede alla risoluzione 
arbitrale della controversia o del conflitto (art. 53,, La concilia- 
Zione seguita nei termini sopracitati ha forza di contratto fra le 
parti e il relativo processo verbale fa piena fede (articolo 55). 

La risoluzione arbitrale ha efletto retroattivo a favore di chi 
non ha sospeso il lavoro o l'ha ripreso prima che essa sia pro- 
nunziata. Sono nulli i patti coi quali si stabiliscono singolarmente 
condizioni di lavoro inferiori a quelle fissate nell'atto di conci- 
liazione o nella risoluzione arbitrale (art. 59) L'inadempimento 
delle preserizioni contenute nei precedenti artieoli e nell'atto di 
conciliazione e di risoluzione arbitrale costituisce contro l'ina- 
dempimento giusto motivo di risoluzione del contratto di lavoro. 


L'inadempienza è dichiarata, sentite le parti interessate, dallo 
stesso Collegio che ha concilinta o risoluta la controversia (arti- 
colo 60;. 

Sanzione questa troppo mite in molti casi e forse inefficace 
ma che giustamente risponde all'indole civile della trasgressione. 
Por l'art. 62 u è punito con un'ammenda da L. 25 a 300 chi senza 
giusto motivo ricusa di fornire le notizie richieste dalle persone 
e dai Collezi rivestiti delle funzioni di conciliazione e di arbi- 
trato n giusto provvedimento inquantoché senza la cooperazione 
del pubblico è impossibile il regolare funzionamento di questa 
forma di giustizia sociale. 

L'ultimo eapitolo riguarda i lavoratori a domicilio e i com- 
messi di commercio. Ai primi si applicano le disposizioni conte- 
nute negli articoli 2, 5, 6, (capoverso) 7, 5, 12, 13 (ultimo alinea), 
14, 15, 16, 17, 18, 19, 20, 22, 25, 26, 27, 27 bis, 24, 29, 30, 31, 32, 33, 34, 35, 
36, 10, 41, 42, 43, 45, 46, 47, 48, 19 (art. 64) e ai commessi di commercio 
quolle degli articoli 2, 5, 6, 7,8, 18 (ultimo alinea) 15, 22, 24, 25, 32, 
33, 34 (primo e secondo alinea) 40, 41, 42 e 43 (art. 65). In caso di 
fallimento ai commessi di commercio, impiegati direttamente dal 
fallito, è accordato lo stesso privilegio per le indennità a loro 
dovute durante il termine fissato per la disdetta (art. 66). 

Questo non può essere mai minore di mesi quattro per i com- 
messi viaggiatori, capi contabili, piazzisti e simili; di mesi tre 
per i commessi di negozio, di studio ed altri di grado comune; 
di un mese per tutti gli altri impiegati di commercio di grado 
inferiore. I termini di mesi 4 e 3 sono ridotti alla metà quando 
il contratto dura meno di due anni escluso il periodo di prova. Il 
termine di mosi quattro è invece raddoppiato pei commessi viag- 
giatori che prestano servizio nei paesi fuori d' Europa (art. 67) 
Il conimesso di commercio assunto in prova può essere licenziato 
o prendere licenza col solo preavviso di 15 giorni salvo patto od 
uso contrario. 

Il periodo di prova non può superare i 12 mesi computabili 
da quello in cui l’impiegato é stato assunto al servizio. Ogni 
patto contrario è nullo (art. 68). 

Se concorrono giusti motivi il contratto di lavoro può essere 
risolto dai lavoratori a domicilio, dai commessi di commercio e 
dall'imprenditore o padrone, prima del tempo fissato per la disdetta, 
sempreché gli uni o gli altri manchino gravemente alle rispettive 
obbligazioni impuste dal contratto o dalla presente legge o si ren- 
dano colpevoli di atti disonesti, di vie di fatto, o di ingiurie gravi 
o cagionino deliberatamente un pregiudizio materiale durante o in 
occasione dell'esecuzione del contratto (art. 68 bis). 
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Parte Tecnica 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


MOTRICE A GAS A TRE CILINDRI DI 100 HP 


PER LA DITTA CLARKE, CHAPMAN & C. A GATESHEAD. l 
(Yedi tavola a pag. 376-377). 


Di speciale interesse e la motrice ad esplosione 
rappresentata nelle figure l a 4, perchè dei tre cilindri 
di cui è formata, solo 1 due esterni / e f, sono pro- 
priamente cilindri motori, l'intermedio g servendo 
solo come cilindro ausiliario. 

La manovella viene mossa per effetto di due im- 
pulsi ogni giro, uno più forte dovuto all’ esplosione 
in uno dei due cilindri motori f e f, ed uno più debole 
provocato dall'espansione dei prodotti della combu- 
stione nel cilindro g. Doppia è l'azione di questo 
terzo cilindro, agendo esso come compensatore col 
rendere innocua l'azione dell'urto dovuto all'esplosione 
nei cilindri motori, e come evacuatore in quanto esso 
aspira i residui che rimangono nei cilindri f f, espansi 
solo fino a un certo grado, e li asporta dai cilindri 
stessi. 

Dai diagrammi di lavoro del grande cilindro si rileva 
subito come la curva di espansione per quasi i ?/, della 
corsa dello stantuffo raggiunge la linea atmosferica, 
per l’ultimo quarto passa al disotto. 


| Der praktische Masch. Konst., 1903, pag. 61. 
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Le manovelle dei due cilindri motori sono diame- 
tralmente opposte a quella del cilindro intermedio. 
Gli organi di distribuzione nei due cilindri fe f, sono 
disposti in modo che in un dato istante la fase mo- 
trice abbia luogo sempre in uno solo. 

Tutti e tre i cilindri sono fusi in un sol pezzo e 
riposano su otto flangie a lor volta appoggiato su ap- 
posite colonne. Al di sopra, tali cilindri sono chiusi 
da un coperchio cavo nel quale è disposta una rete 
conveniente di canali segnati da Za 7. I primi quattro 
servono, come si vede nella fig. 4, a collegare il cas- 
setto di distribuzione con le due camere di caricamento 
al disopra dei cilindri fe f,; i canali 5 e 6 invece 
servono al cassetto stesso come canali di ammissione 
e di scarico. 

Il cassetto cilindrico viene a fare un giro ogni 
quattro della manovella per mezzo di un meccanismo 
di trasmissione con un rapporto di velocità da 1 a 4, 
formato dall'albero / insieme allo stelo Æ, del cassetto 
girevole. L'organo di distribuzione e poi formato dalle 
parti a, d, dle cui luci sono disposte in modo che le 
inferiori siano in comunicazione colla tubolatura c di 
afflusso della miscela; le medie d, coj canali di ammis- 
sione e di scarico dei cilindri e quelle superiori a, 
coll'apertura di ammissione per l'aria. Il tubo e serve 
infine come tubo di scarico. 

Sotto la bocca di miscela che sta al disopra della 
valvola a gas 6,, sta la camera di miscela e al disotto un 
cassetto regolatore D, a strozzamento. Questo è fatto 
girare intorno al suo asse per mezzo della leva ^, 
da un regolatore montato sull'albero za che ta dai 120 
al 200 giri. Anche una leva a mano / rende possibile 
la variazione di espansione. 

I due cilindri motori sono ricoperti da un man- 
tello di lamiera d'acciaio per mezzo del quale possono 
venire raffreddati da una circolazione d'acqua. 

Il sistema di lubrificazione adottato è quello a 
serbatoio centrale ¿ di distribuzione a mezzo di piccoli 
tubi di rame, alimentati da un' apposita pompa. 


Lavorazione meccanica dei metalli. 


PUNZONATRICE E TRINCIATRICE 
DI ERNST SCHIESS A DUSSELDORF. ! 


(Vedi tav. a pag. 376-377). 


La nuova punzonatrice e trinciatrice qui presentata 
è specialmente interessante da due punti di vista. 
In primo luogo per la sua disposizione, la macchina può 
tagliare lamiere di grandi dimensioni sia in lunghezza 
che in larghezza. Dalla parte del punzone è poi di- 
sposta per modo che travi, ferri sagomati, ecc., possono 
essere punzonati sia in corrispondenza alle flangie che 
allo stelo. i 

La macchina può trinciare lamiere fino a 25 mil- 
limetri di spessore, la corsa essendo del doppio. Dalla 
parte della punzonatrice la sporgenza è di 500 mm., la 
lunghezza della corsa dell'utensile essendo di 60 mm.; 
i fori del massimo diametro di 28 mm. possono essere 
ottenuti su piastre di 25 mm. Vi ha inoltre nella parte 
centrale della macchina una cesoia per ferri d'angolo 
che con una corsa di 50 mm. può tagliare cantonali 
di 140 X 140 X 15 di dimensioni. 

La macchina lavora a 14 0 15 colpi al minuto. Col- 
l'adozione di un'altra coppia di ruote di trasmissione 
la trinciatura, può esser trasformata per la lavora- 
zione di lastre deboli, e dare 25 colpi al minuto. 


— e m — —___ 


1 Engineering, 8 maggio 1903, pag. 620. 
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La macchina è comandata da un motore elettrico 
a corrente continua, di 13 cavalli, per mezzo di un al- 
bero a gomito di acciaio, e triplice trasmissione. Il 
diametro dell'albero è di 160 millimetri. 

Le ruote del primo paio di ingranaggi hanno i 
denti tagliati a macchina: le altre ruote dentate sono 
di ghisa ed a doppia dentatura elicoidale. L'albero 
motore e quello a gomito hanno cuscinetti di bronzo 
lusfuroso. 

La macchina pesa complessivamente 15 tonnellate. 


Elettrotecnica. 


PARAGONE FRA LA TRAZIONE ELETTRICA 
° A CORRENTE CONTINUA 
E QUELLA A CORRENTE TRIFASICA 
PER DE MARCHENA, BOUCHEROT E KORDA. ® 


(Continuazione, vedi pag. 342). 


Se Ora si passa all’esame critico degli inconve- 
nienti del sistema a corrente continua si noterauno i 
seguenti: 

1.2 La corrente continua non si presta bene all'uso 
di tensioni elevate essendo difficile sorpassare i 700 volt. 
Fra poco sarà tentata sulla linea di la Mure a Corps 
uni locomotiva di 600 HP calcolata per una tensione 
di 1200 volt, con quattro motori a 600 volt collegati 
a due a due in serie: tale prova non manchera certo 
di essere molto interessante. 

Tuttavia non si può a meno di constatare che 
la tensione di 1200 volt è una tensione intermedia 
che non porta ad alcuna soluzione soddisfacente; essa 
è troppo grande infatti per permettere l’uso di rotaie 
conduttrici al livello del suolo, ed è troppo debole per 
permettere una riduzione sufficiente dell intensità della 
corrente da fornire ai conduttori aerei. Oltrepassando i 
700 ai 750 volt si è fatalmente condotti a salire d'un sol 
colpo molto di più, e ad arrivare a qualche migliaio 
di volt per render possibile l'impiego di prese di cor- 
renti aeree razionali, e di conduttori di sezione mo- 
derata. 

2.2 Un altro inconveniente del sistema a corrente 
continua, come viene attualmente impiegata, proviene 
dalla poca flessibilità nella velocità. Tale flessibilità é 
però considerevelmente maggiore che col sistema tri- 
fasico perché si dispone di due diverse velocità ottenute 
per mezzo degli accoppiamenti in serie parallelo, ed 
inoltre si può, colla variazione del campo, variare la ve- 
locità dal 20 al 25 %, rispetto alla velocità media corri- 
spondente ad ognuno dei due suddetti accoppiamenti. 

Questi due modi permettono già di ridurre consi- 
derevolmente le perdite d'avviamento, come 6 facile 
vedere; per esempio supponendo l'accoppiamento man- 
tenuto costante durante tutto il funzionamento, una 
variazione del campo del 22 %, basta perché il 40 °% 
della forza viva del treno possa essergli comunicato a 
pieno rendimento, mentre il resto cioè il 60 °% della 
forza viva gli è comunicato con un rendimento medio 
inferiore al 50 9/. 

Con ciò le perdite nelle resistenze durante l'av- 
viamento sono già appena i due terzi di quelle che si 
avrebbero col sistema trifasico. D'altra parte la varia- 
zione del campo di cui si tratta sì ottiene automatica- 
mente coi motori in serie, e non offre inconveniente 
alcuno dal punto di vista dell'utilizzazione della potenza 
specifica di questi motori. 


1 Bulletin de lu Soc. Internat, des Elestric., 2* Serie, t. TIL, pag. 212 e 255 
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Coll’ accoppiamento in serie-parallelo le perdite 
sono ancora più diminuite, riducendosi esse non più 
ai due terzi, ma ad un terzo solo di quelle che si 
avrebbero col sistema a corrente trifasica. - 

Il vantaggio è dunque sensibilissimo: l’ideale sa- 
rebbe però l'eliminazione di tutte le perdite, in modo 
da poter ottenere tutte le velocità volute, dallo zero 
al loro massimo, proporzionando la potenza assorbita 
dal treno alla velocità ed allo sforzo di trazione voluti. 

Questo desideratum ha dell'interesse non tanto 
per l'economia di energia che ne risulterebbe, quanto 
per la grande regolarizzazione che se ne avrebbe nelle 
variazioni di carico nella stazione generatrice e nelle 
stazioni secondarie, ed anche per la grande elasticità 
che procurerebbe all'esercizio la facoltà di poter modi- 
ficare a piacere la potenza assorbita da ogni tyeno e 
la velocità di marcia a regime prolungato. 

Diverse soluzioni sono state proposte. Fra queste 
si può citare quella adottata dall'ing. M. Mazen della 
Società dell'Ovest francese, per la locomotiva della linea 
di prova di Saint-Germain consistente dell'adozione di 
un motore-generatore a tensione costante e che può 
fornire ai motori una tensione variabile da zero al 
valore massimo. 

Tale soluzione però conducendo a montare sulla 
locomotiva un impianto di trasformazione di potenza 
doppia di quella dei motori di trazione, non può con- 
venire che in casi molto limitati. 

Una variante di questa soluzione é stata proposta 
per togliere tale inconveniente, e consiste nel sosti- 
inire il gruppo motore-generatore con un survolfeur- 
dévolteur, il che permette di ridurre di metà la po- 
tenza dell'apparecchio di regolatura. 

La combinazione di tale sistema di regolazione 
coll'aecoppiamento in serie-parallelo dei motori, po- 
trebbe ancor ridurre la potenza del gruppo survolteur- 
devolteur di circa il 30 94. 

Dallo stesso punto di vista è stata studiata una 
soluzione ingegnosa ed interessante da Auvert capo 
eletiricista della Società P.-L.-M. Essa consiste nell’im- 
pianto sulla locomotiva non più di un gruppo motore- 
generatore, ma di una sola dinamo o di un unico gruppo 
di dinamo collegate in modo che sia possibile far va- 
riare il voltaggio ai poli dei motori da zero fino al 
massimo mediante una dinamo o un gruppo di dinamo, 
la cui potenza massima non è che la metà di quella 
assorbita dall'insieme dei motori da servire, ed il cui 
peso e prezzo si trovano perciò portati ad un valore 
razionale. 

Tale sistema sarà ora esperimentato dalla Società 
francese Thomson Houston su un treno della Compagnie 
du Métropolitain di Parigi, ed i risultati che se ne 
avranno saranno certamente interessanti. 

Per mezzo di tali disposizioni è possibile di otte- 
nere, col sistema a corrente continua, una elasticità 
di velocità per così dire quasi perfetta, una completa 
eliminazione delle perdite d'avviamento, ed una sen- 
sibile diminuzione nelle oscillazioni del carico. 

Oltre i due sistemi a corrente continua e quello a 
corrente trifasica si presenta anche quello a corrente 
alternata monofase, che oggi già incontra molti parti- 
giani i quali credono trovarvi la miglior soluzione per 
la trasformazione elettrica delle linee ferroviarie. 

Sotto forme ben diverse fu proposta l'adozione di 
tal genere di corrente. Citeremo dapprima il sistema 
Huber della Oerlikon consistente nell’ impiego, sulla 
locomotiva, di un gruppo motore-generatore formato da 
un motore a corrente alternativa monofase e da una di- 
vamo a corrente. continua d'una potenza sufficiente 
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per poter alimentare tutti i motori del treno, Come 
si vede tale sistema è misto, il gruppo motore rima- 
nendo a corrente continua, solo la distribuzione del- 
l'energia e la sua ammissione sul treno facendosi sotto 
forma di corrente alternativa ad alta tensione. 

Veniamo ora al sistema molto interessante della 
Compagnia Westinghouse fondato su un ordine di idee 
tutt'affatto differente. Esso consiste dell'impiego di mo- 
tori con avvolgimento in serie, ed alimentati da cor- 
rente alternativa monofasica, ed apre alla trazione 
elettrica un campo completamente nuovo, se non teo- 
ricamente, almeno come realizzazione pratica. 

Tuttavia però offre pure un certo numero di in- 
convenienti dei quali il primo è quello che la tensione 
di alimentazione dei motori deve essere ridotta, come 
nel caso della corrente continua; essa deve poi anche, 
per garantire il buon funzionamento della macchina 
stessa, essere piuttosto inferiore ai valori adottati pei 
motori a corrente continua. Il secondo di tali incon- 
venienti, è dovuto al fatto che la frequenza non può 
esser grande: sulla linea da Washington ad Annapolis 
è solo di 16 periodi. 

Molto considerevoli devono esser perciò le dimen- 
sioni dei trasformatori di alimentazione della linea, e 
minore risulta quindi il rendimento rispetto a quelli 
a frequenza normale. 

Inoltre tali basse frequenze non pouno avere al- 
cuna utilizzazione industriale tranne quella della tra- 
zione elettrica, in modo che per questo scopo non si 
possono utilizzare altre officine installate per applica- 
zioni d'altro genere. 

Di più peso, spazio occupato e prezzo dei motori 
a corrente alternativa sono sensibilmente superiori a 
quelli a corrente continua della stessa potenza. 

La Società di elettricità americana General Electric 
Company sta studiando un sistema di trazione a cor- 
rente alternativa monofasica basato su principi diversi 
ed i cui primi saggi danno speranza di realizzare i 
seguenti vantaggi: 

1.° Possibile alimentazione dei motori ad alta 
tensione (3000 volt ed anche più), tale tensione non 
essendo applicata che alle parti fisse del motore, di- 
sposte come quelle di un motore ad induzione ordinario. 

2° Regolazione della velocità e dello sforzo di 
trazione da zero fino a un massimo, senza perdita al- 
cuna nelle resistenze, ed agendo unicamente sul cir- 
cuito a bassa tensione. 

3,° Perfetto funzionamento del collettore che non 
ha da sopportare che tensioni moderate. 

4^ Fattore di potenza molto vicino all'unità per 
qualunque condizione di carico. 

5.° Possibilità di utilizzare tutte le frequenze co- 
muni da 25 a 50 cicli ed anche di più. 

I rendimenti verrebbero ad essere presso a poco 
equivalenti a quelli dei motori a corrente continua 
della stessa potenza, ed i pesi specifici, ad eguaglianza 
di potenza e di sforzo di trazione, sarebbero appena 
ben poco superiori. 

Sono stati attivamente spinti gli studi e le espe- 
rienze, sì che se i vantaggi sovraesposti sono effettivi, 
l'industria elettrica sarà ben presto dotata di un si- 
stema che si presenterà come il più temibile concor- 
rente del sistema a corrente continua, sia per la tra- 
zione ferroviaria che per le linee tramviarie cittadine 
e interurbane. 

(Continua). 
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Fonderia. 


GETTI D'ACCIAIO E LORO APPLICAZIONI 
PER BERNHARD OSANN. ! 


Il gran pregio dei getti d’acciaio sta nel felice accop- 
piamento d'una gran resistenza, sia alla trazione che alla 
compressione, con un peso minimo. Finora furono special- 
mente applicati alle locomotive ed alle macchine navali per 
le quali erano indispensabili; perciò la loro importanza non 
ha ancora potuto essere riconosciuta da tutti i tecnici. 

Quando Krupp presentò i primi prodotti d’acciaio colato 
al cantiere di Kiel ognuno obiettò che con lastre così sottili 
non si poteva ottenere la solidità voluta. 

Ora, alcuni dei prodotti esposti recentemente a Dússel- 
dorf hanno fatto dire a parecchi ingegneri invecchiati nella 
lavorazione dell’ acciaio, che si trovavano davanti a cose 
finora credute irrealizzabili. 

Due parole sull’ origine della fusione in forme dell’ ac- 
ciaio non riusciranno sgradite. 

L’ inventore fu Giacomo Mayer, direttore tecnico della So- 
cietà di Bochum, il quale nel 1851 fece pel primo una campana 
di acciaio fuso al crogiuolo ; questo sistema si adopera ancora 
ai nostri giorni ad onta dell’introduzione del processo Siemens- 
Martin. Il forno Siemens-Martin che, salvo poche eccezioni 
di pezzi leggerissimi, fornisce la grande maggioranza del- 
l’acciaio colato in forme fu introdotto per la prima volta ad 
Essen nel 1867 da Federico Alfredo Krupp. I progressi non 
furono però tanto rapidi e si può dire che l’acciaio fuso in 
` forme cominciò ad essere ammesso nel mondo tecnico solo 
15 anni fa; 10 anni fa cominciò poi ad esser adottato come 
materiale da costruzione. Vogliamo però notare che una 
volta il prezzo era molto elevato, causa le difficolià di fab- 
bricazione; queste poi si vinsero e si riuscì ad ottenere un 
acciaio colato esente da soffiature. Rimaneva ancora l'in- 
conveniente delle tensioni ineguali che producevano delle 
fenditure a caldo e a freddo, ma anch’esso doveva scompa- 
rire. Già Krupp nel suo catalogo del 1887 ci fa sapere di 
aver fornito un metallo, per elementi da macchine, di 40 kg. 
di resistenza e di più del 20 °/, di allungamento. 

Per ottenere un materiale esente da fenditure, è neces- 
sario ch’ esso non contenga o che contenga appena minime 
traccie di fosforo, zolfo e rame, di più è necessario di iso- 
lare il metallo fuso appena comincia ad indurirsi impiegan- 
dovi il necessario numero d’operai. Per ciò occorre staccare 
e rimestare la materia fusa, affinchè possa contrarsi senza 
incontrare resistenza. Supponiamo che un pezzo fuso sia 
fissato alle sue due estremità; allora bisogna ch’esso si 
fenda in mezzo quando la contrazione comincia. Anche la 
ghisa possiede la proprietà di contrarsi, ma molto meno, in 
proporzione di appena metà; inoltre essa non si fende a caldo, 
se non si tratta di ghisa dura in conchiglia. La contrazione 
non è dannosa ad una semplice barra liscia d’acciaio fuso; 
è invece pericolosissima per grossi pezzi di forma contorta. 
E ciò cresce la nostra ammirazione per i pezzi di forma com- 
plicatissima esposti a Düsseldorf. La qualità più dolce che 
fu esposta fu quella detta « qualità dinamo » che con- 
tiene 0.1 a 0.15 9%, di carbonio, 0.2 a 0.8 ?/, di manganese. 

‘Nell’ allestimento dei getti d’acciaio fuso, si deve fare 
tutto il possibile per evitare accumulazione di materiale 
in certi punti, perchè questa è la causa principale delle 
fenditure. Un buon metodo da seguirsi è il seguente: 

Se, per esempio, si teme che si formi una fessura al piede 
della nervatura B (fig. 1) perchè al punto d’incontro dei 
due piani B e C il materiale, come è evidente, rimane più 
a lungo liquido e pastoso, si applicano le nervature a 
che si fanno più sottili delle nervature B e C, sicchè raffred- 
dandosi rapidamente, per la loro sottigliezza, fanno strin- 
gere il pezzo B contro il pezzo C. Osservando l'esposizione 
di Düsseldorf si riconosce che senza questo artificio non si 
eseguisce quasi nessun pezzo in cui si trovino delle costole; 
tali nervature ausiliari vengono poi per lo più allontanate. In 
certi pezzi esse sono state introdotte con tanto buon gusto 
che sì direbbero formare parte integrante della costruzione, 


1 Stahl und Eisen, 1903, pag. 77. 
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e noi vorremmo raccomandare d’adottare queste nervature 
sempre quando ciò non faccia danno per altre ragioni. È 
però chiaro che alcuni grossi pezzi, come quelli che furono 
esposti da Krupp per le corazzate, non possono conservare 
la loro forma in seguito alla contrazione; in questo caso 
bisogna lavorarli dopo. Inoltre in molti casi si producono 
inevitabilmente delle tensioni sensibilissime; così, per es., se 
si fonde una ruota dentata, durante il rattreddamento, prima. 
sì indurisce la corona, poi le razze ed infine il mozzo; si 
producono delle tensioni che avranno per effetto delle spac- 
cature a freddo e ciò specialmente quando il metallo contenga 
del fosforo; se anche non ci siano spaccature esiste sempre 
la tensione eccezionale; e in queste condizioni il materiale 
non presenta sicurezza. 

Il costruttore cercherà di prevenire tali inconvenienti 
dando delle grossezze non troppo diverse alle varie parti 
della ruota, facendo, per esempio, qualche incavatura nel 


mozzo e facendo le razze un po’ più grosse di quanto esige 
la teoria della resistenza dei materiali. Il formatore dal 
canto suo potrà scoprire le parti grosse prima delle altre e 
spruzzarle d’acqua per sollecitarne il raffreddamento. Infine, 
quando non si sa trovare rimedio migliore, si può anche 
mettere nella forma dei pezzi di ferro dolce che vengono 
poi fusi dall’acciaio; questo espediente esige però una lunga 
esperienza, perchè potrebbe facilmente guastare la colata. 
Resta sempre incerto se quelle tensioni che rimangono 
latenti non producano poi delle spaccature, quando il pezzo 
fuso è esposto a temperature diverse od a scosse. Se ciò 
fosse da temere, si facciano arroventare le fibre più tese 
finchè cessi tale stato di tensione eccessiva. Quest’operazione 
può però cagionare delle deformazioni che si possono to- 
gliere mentre il ferro è arroventato. L’arroventamento ha 
un altro scopo importante: trasforma lo stato d’aggregazione. 
Erano esposte due prove di getti della Gutehoffnungshütte: 


quella che aveva subito l'arroventamento aveva grana fina, 
l’altra grana grossa. Pare che la temperatura alla quale 
debba essere arroventato il materiale per ottenere una 
struttura a grana fina sia fra 700° e 800°. Ad ogni modo 
sì richiede una temperatura molto elevata e il mantenere una 
tale temperatura in modo uniforme nel trattamento di grossi 
pezzi, quali occorrono per le corazzate, è cosa molto delicata. 

Veniamo ora a parlare della proprieta dei getti d’acciaio 
di formare delle soffiature durante il ritiro. Esse si verifi- 
cano anche nella ghisa, ma in proporzioni meno grandi. 

La fenditura si forma nel modo seguente: Dopo o anche 
durante la colata si forma una crosta dura all’ esterno che 
esercita pressione verso l'interno sul contenuto ancora li- 
quido. In seguito si indurisce anche l’interno, sì ritira e 
così si forma un vuoto, se altro materiale liquido non può 
sopraggiungere. 

Prendendo un getto le cui estremità A e C sono più 
voluminose che non il tratto di comunicazione B (fig. 2), 
è d’uopo applicare un materozzo tanto in A quanto in C. Si 
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comprenderà quindi che taluni gett; richiedono molti materozzi 
simili. Il getto tig. 3, per esempio, fuso da Krupp, richiese 
nientemeno che 32 materozzi; si tratta di un telaio da lo- 
comotiva, lungo m. 9.4 (sistema Lentz). Cosi pure dei getti 
come quello in fig. 4 presentano molte difficoltà. Presso D 


Fig. 3. Telaio da locomotiva, sistema Lentz; peso 2546 kg. 


si formerà una soffiatura, se non si provvede o ad un 
canale E per dove si possa far entrare dell'altro acciaio li- 
quido, oppure come è indicato in F. Simili provvedimenti 
sono molto dispendiosi; talvolta è impossibile di impedire 
affatto le soffiature. 

Per determinare le dimensioni di un materozzo, si puó 
servirsi delle curve di solidificazione. Queste curve dimo- 


Fig. 4. 


strano come una crosta s'accosti all'altra verso l’ interno. 
Avvicinandosi queste linee al materozzo mentre nell’interno 
il materiale è ancora liquido, si formerà certamente una 
cavità come è rappresentata nella figura 5, mentre la fi- 
gura 6 è una disposizione di materozzo rispondente allo scopo. 
Da questi schizzi si comprenderà che il materozzo deve avere 
un’ altezza determinata e cioè essere del 50 °/, più alto del 


Fig. 5. 


diametro. Potendo prendere l’acciaio fuso direttamente dai 
forni Martin oppure dai crogiuoli, le dimensioni dei materozzi 
possono essere ridotte, senza danno. 

Il metodo di disegnare le curve di solificazione può in 
pratica essere molto semplificato. Generalmente basta una 
sola curva od anche alcuni suoi punti salienti. 

I materozzi devono essere ritagliati, il che porta ad una 
spesa sensibile. Non soltanto il costo viene intluenzato 
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dalle mercedi pella segatura, piallatura, fresatura, torni- 
tura, ma anche molto dal peso del materozzo tagliato quando 
si tratta del forno Martin. Supposto il caso che si impieghino 
150 kg. di acciaio liquido per un getto finito di 100 kg. in 
confronto con un altro dove si impiegano invece 250 kg. per 
un getto di 100 kg., la differenza sarà di 100 kg. oltre le 
relative mercedi, ecc. ecc. Può rimediarvisi, riducendo il nu- 
mero dei materozzi e ricercando quei punti nel getto dove 
il materozzo è veramente utile e non richiede troppe spese 
per toglierlo. 

Ciò merita speciale attenzione e sarebbe necessario mag- 
gior accordo tra l’ ingegnere progettista e il fonditore. Ciò 
sarebbe di grande utilità in tutti i rami dell’industria, ed in 
ispecie nell’ elettrotecnica. Le carcasse dei motori elettrici, 
gli induttori, ecc. esposti a Düsseldorf sono generalmente 
disegnati senza riguardo alcuno al metodo di produzione dei 
getti d’ acciaio. Più volte ebbi occasione di parlare con 
tecnici dell’ impossibilità di applicare a tali pezzi dei mate- 
rozzi efficaci. Un getto dall’ aspetto esteriore regolare non è 
sempre senza soffiature nell’ interno. È vero che delle piccole 
soffiature molte volte non hanno alcuna influenza funesta 
sulla resistenza, ma come si potrebbe provarlo se accade 
una rottura e sulla superficie di rottura si trovano appunto 
delle soffiature ? 

Tutti forse hanno avuto l'impressione che i getti esposti 
da Krupp, cioè parti di navi, elementi di macchine navali e 
pezzi di locomotive, si distinguevano non soltanto per la 
lóro accurata esecuzione, ma benanche per la costruzione 
ben studiata; negli scafi sì poteva persino rilevare un certo 
che d'architettonico. Questo senza dubbio dipende da ciò che 
i differenti ingegneri dell’ arsenale Germania di Kiel, delle 
fonderie di Essen, di Annen e delle officine Gruson lavo- 
rano di comune accordo. E questo accordo è destinato a 
far compiere ulteriori progressi. Vi sono molti rami della co- 
struzione delle macchine che richiedono un radicale cambia- 
mento nelle forme dei modelli; sì pensi solo alle pompe a 
grande velocità e ad alcune macchine utensili. E nello stu- 
diarli è il caso di prendere in considerazione le esigenze 
della fusione in acciaio. 

Gli elettrotecnici dovrebbero provare a render acces- 
sibili alle fonderie d’acciaio i valori delle curve d’induzione 
e delle permeabilità dei vari campioni di acciaio; si potreb- 
bero poi stabilire quali sono le proprietà chimiche e di re- 
sistenza che vi corrispondono. Forse sarà allora possibile di 
stabilire se i getti di questa o di quell’ altra composizione 
hanno le migliori qualità magnetiche. Le curve finora usate 
esigono troppo tempo pel tracciamento, e non è esatto che 
tutto dipenda dallo scarso tenore in manganese. Inoltre biso- 
gnerebbe prendere in considerazione anche l’arroventamento. 

Siccome ultimamente è stata largamente applicata la 
macchina da formare, e specialmente la formatrice idraulica, 
i costruttori dovrebbero aver riguardo anche a questo fatto 
per avere dei modelli facilmente estraibili dalle forme. 

Parliamo ora di alcuni getti d’acciaio esposti a Diissel- 
dorf che dimostrano da una parte la potenzialità delle fon- 
derie tedesche, e dall’altra illustrano l’impiego di questi getti. 

Quali parti di macchine per miniere, quasi tutti gli espo- 
sitori mostravano valvole e camere d’aria per pompe, per 
pozzi profondi, inoltre pompe ad alta velocità per 600 m. 
di profondità, le di cui casse d’aria e corpi di pompa erano 
in getti d’acciaio. Si adopera sempre il getto d'acciaio 
per avere uno spessore molto limitato con una forte re- 
sistenza. Haniel e Lueg avevano esposti due perforatrici 
da pozzo sistema Kind-Chaudron, composte di pesanti getti 
d’acciaio, sostenuti da tiranti di ferro forgiato. Nella fon- 
deria di questa Ditta si vede il modello di un grande 
fondo emisferico che deve sopportare tutta la pressione 
d’acqua nel pozzo. Presto si faranno di acciaio fuso invece 
che di ghisa, anche le pareti cilindriche di questo recipiente. 

Anche le porte delle chiuse si dovrebbero fare in acciaio 
fuso. Nei pozzi da miniere si fa largo uso di argani, pompe, 
ventilatori e macchine da trasporto accoppiate direttamente 
a motori elettrici. Se si tratta di avere telai stabili, sicuri e 
leggieri per sostenere macchine e motori insieme, i getti d'ac- 
ciaio soli, oppure combinati con travi a I od a (C, sono ve- 
ramente raccomandabili. 
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Le parti di navi esposte dimostrano come molte fon- 
derie germaniche possono rispondere alle esigenze piú «pinte. 
Molti stranieri hanno detto che si sarebbero aspettati solo 
da Krupp ciò che fu raggiunto anche da molti suoi concor- 
renti. Krupp poi ha ancora superate le aspettative che 
giustamente la sua esposizione aveva destato. 

Uno scafo, fuso in un solo pezzo, malgrado la forma com- 
plicata, ha una lunghezza di circa m. 10 e una altezza 


Fig. 7. Spalle di mac- Fig. 8. Piastra di fondazione per 


' chine per un vapore del la macchina principale di una nave 


Lloyd; peso 4000 kg. di linea; peso 3400 kg. 
di m. 4.5. Lo scafo di Bochum è ancora più grande (altezza 
15 m.) ma è composto di parecchie parti. | 

Le spalle per macchine navali esposte da Gruson e la 


‘piastra di fondazione (fig. 7 e 8) sono molto istruttivi. Le 


prime hanno un'altezza di m. 4.665. Esse dimostrano che si 
deve completamente lasciare da parte la ghisa. Se esse fossero 
di ghisa, la forma adatta sarebbe il getto vuoto, mentre 
per l’acciaio la fusione si fa a nervature con sezioni quali 
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Fig. 9. 


dalle fig. 9 e 10, collegando le flangie con delle nervature 
più sottili. Degli interessanti studi si possono fare anche 
sulle parti di locomotive (Krupp, Witten, Bergische Stahl- 
lindustrie, Saarbrückener Gussstahlwerke, ecc.). Notevoli 
specialmente le parti foggiate a cassa (fig. 11) e i sostegni 
per boccole (fig. 12). Nelle due casse è rimarchevole sopra- 


11. Cassone; peso 958 kg. 


Fig. 12. Telai di boccole da 
locomotiva; peso 349 kg. 


tutto la forma arrotondata delle grandi aperture, che per- 
mettono di asportare le anime e liberare il getto. 
Considerando meglio queste parti si avrà 1 impressione 
che i getti d’acciaio hanno il miglior aspetto costruttivo 
e rimpiazzano vantaggiosamente le parti forgiate. Si racco- 
manda perciò al costruttore di studiare ogni getto d'acciaio, 
come fosse in ferro e lamiera, e di fare su questa base i ri- 
spettivi calcoli. L'esecuzione in acciaio richiede però una 
giusta proporzione tra le nervature e le flangie. Servendosi 
invece come modello di getti in ghisa, si perderà ogni base 
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per calcoli sicuri, e si darà probabilmente al getto d’acciaio 
la medesima forma di quello in ghisa, ciò che è errato perchè 
suppone che i due metalli abbiano la stessa attitudine a 
riempire le forme. Si confronti soltanto la forma elegante 
della spalla per macchine navali di Gruson con la forma 
massiccia e poco elegante della spalla in ghisa di un la- 
minatoio. 

Era esposta una fotografia delle fonderie di Witten mo- 
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Fig. 13. Mozzo a gomito per locomotiva; peso 950 kg. 


strante un tipo di spalle per laminatoio elegante e leggiero 
ma pure sufficientemente forte. 

Dal lato costruttivo è rimarchevole anche un asse fuso 
per locomotiva (fig. 13); è noto che assi a colli d’oca vengono 
correntemente eseguiti in acciaio fuso tanto da Krupp quanto 
dalle altre fonderie. Si tratta di getti fusi senza alcuna for- 
giatura. Interessanti erano pure i fianchi di telai per veicoli 
da trams, esposti dalla Bergische Stahlindustrie, e fatti me- 
diante macchina formatrice. 

Le macchine per la metallurgia erano rappresentate da 
molti cilindri pesanti, supporti per cilindri, ecc. special- 
mente di Gelsenkirchen e di Saarbrücken. I pesi di diverai 
pezzi, cioè 55,000 kg. dei supporti di cilindri, 25 tonnellate 
dei cilindri e 12,500 kg. dei pignoni dentati attestano della 
grande potenzialità di questi stabilimenti. 

Le motrici a vapore non offrivano molti pezzi in acciaio 
fuso, eccezione fatta per un coperchio da cilindro di mo- 
trice navale e relativo stantuffo. 

Presto forse si penserà a costruire le incastellature per 
motrici a vapore in acciaio fuso, sia per il risparmio di peso 
per la esportazione, sia trattandosi di pezzi molto lunghi e 
sollecitati da sforzi elevati. Non rare volte tali incastellature 
si spezzano; specie se è impossibile di fare le fondamenta 
in modo che rimangano in tutti i punti assolutamente im- 
mobili. Perciò si dovrebbero fare in acciaio fuso, ma non 
coi modelli in uso per la ghisa; piuttosto a nervature quali 
la piastra di fondazione e le spalle per macchine navali 
esposte da Gruson. 

Sul modello dell’asse da locomotiva (fig. 13) si possono 
produrre anche piccoli assi per motrici a vapore e per pompe. 


cima 


Fig. 14. Cassone di sostegno di un carrello da gru scorre- 
vole da 30 tonn.; peso 2100 kg. 


Ed allora si possono fondere insieme all’ asse anche degli 
eccentrici che non richiedono spostamenti. Le fonderie di 
Saarbrúcken hanno dimostrato all’esposizione che si possono 
fondere insieme anche le bielle col relativo bottone di ma- 
novella. 

Rimarchevole è l’esposizione di gru a carro, vedi fig. 1,4 
di Krupp. Si tratta di un’incassatura che è molto difficile 
a fondere, e certamente segna un progresso considerevole 
per essersi ottenuti dei supporti sicuri per un meccanismo 
complicato ed entro uno spazio limitato. 


Motrice a Gas a tre cilindri di 100 HP 
per la Ditta CLARKE, CHAPMAN & C. a Gateshead. | 


(Vedi articolo a pagina 870). 
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(Vedi articolo a pagina 571). 
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Vi sono poi alcune camicie di motori a gas, pezzi di 
molto difficile formatura, con tutti gli spazi per il raffred- 
damento ad acqua. Prima non si riusciva ad ottenere questi 
getti senza fessure, ma ora il risultato è completamente 
soddisfacente. 

Nel riparto miniere era esposta una valvola di presa 
per vapore surriscaldato, tutta in acciaio fuso eccettuato un 
piccolo anello di tenuta in nichelio. 


Ancora crediamo accennare brevemente ai getti di ac- 


ciaio di speciale resistenza e durezza. In prima linea viene 
l'acciaio speciale di Krupp. È esposto un affusto da cannone, 
un perno a forchetta (fig. 15) e un cavalletto tutti pezzi 
per artiglieria, fatti di questo acciaio speciale ottenuto me- 
diante l’aggiunta di nichelio, e fuso nel forno Martin. Rimar- 
chevole in questi pezzi è oltre il grande allungamento, l’ele- 
vazione del limite dell’ allungamento elastico. Di solito il 
coefficiente di allungamento elastico corrisponde alla metà 
della resistenza alla rottura (1 kg. di più della metà), mentre 
qui si arriva ad un coefficiente di allungamento elastico 
pari a ?/,, per es. si hanno 35 kg. come limite dell’allunga- 
mento elastico, 58.9 kg. di resistenza alla rottura, 21.9 9/, di 
allungamento, 57 °/ di contrazione. Un pezzo del diametro 
di 25 mm. si potè piegare a freddo fino a congiungere le 
due estremità senza alcuna fessura. 

Sono a notare inoltre gli acciai duri di Krupp, di pro- 
duzione delle officine di Essen e della Gruson, ottenuti nei 
forni Martin. Anche la Bergische Stahlindustrie aveva esposti 
simili pezzi ottenuti con acciaio al manganese. Si tratta 
oltre che di una speciale composizione anche di uno speciale 
processo di arroventamento. 

Questi pezzi di acciaio sono fragili, di una durezza che 
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esclude ogni lavorazione, eccettuata l’affilatura, ma d' altra 
parte possono senza difficoltà essere piegate; questa inven- 
zione è importante specialmente per pezzi di pontoni. Erano 
esposti maglie per catene da pontoni, rulli, ecc., e anche 
placche per molazze, anelli e altri pezzi di frantumatori. 

Una lavorazione limitata di questo acciaio è possibile 
se vi sì aggiunge un po’ di materiale più dolce. Così nei rulli 
per pontoni sono forati i buchi dei perni; in una cassaforte 
‘ dello stesso materiale è forato il buco della chiave. Non si 
possono produrre dei pezzi grossi, perchè sarebbe troppo 
difficile di levare i materozzi. 

Questo acciaio duro non è a confondersi con quello di 
altre qualità indurite, prodotte da Krupp e da altri. 

Nel padiglione della Hoerder si vedeva esposto dell’ac- 
ciaio fuso col sistema centrifugo Huth. L’ inventore è 
ling. Huth di Essen. Per ora si adopera solo il crogiuolo 
per la produzione di siffatto acciaio, ma più tardi si impie- 
gherà forse anche il forno Martin. Nel sistema Huth la 
forma è rotativa. 

L’acciaio più duro viene versato in modo che arrivi alla 
periferia, mentre verso l’ interno giungono gli strati più dolci. 
La velocità può essere regolata in modo che i due liquidi 
sì mescolino solo alla superficie di contatto, come l'inyen- 
tore dimostrò con una esperienza. I getti esposti confermano 
questo fatto. Fra essi vi erano per es. ruote per tramways 
a superficie indurita. È previsto I’ impiego di tale metallo per 
molti altri usi. 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


NUOVO APPARECCHIO PER TINTURA 
IN CANNETTE (COPS) 
DI I. MAJOR E TH. WOOD DI ECCLES (INGHILTERRA). 


Si tratta qui di un apparecchio di tintura per le 
bobine complete montate una od anche due per volta 
su un fuso rotante. Il bagno si introduce dapprima 
nell'interno e poi per effetto della forza centrifuga 
viene fatta attraversare lo strato di filo avvolto. 

Cominciando da una breve descrizione del principio, 
troviamo nella figura 1 la prima idea dell'apparecchio 
rappresentata una sezione media verticale. 

Dal coperchio a del tino di tintura sporgono i 
singoli fusi c rattenuti dal premistoppa b. E dal disopra 
del recipiente che detti fusi vengono comandati. In d 
è rappresentata una ruota a palette che per effetto 
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Fig. 1. 


della sua rotazione aspira il liquido di tintura per poi 
iniettarlo verso il basso nelle bobine da tingere. Per 
diminuire l'attrito fra il filo ed il fluido esterno, questo 
viene rinchiuso in un tubo cilindrico g che circonda i 
canali del bagno. 

La tinta viene, per effetto della rotazione del 
fuso, aspirata traverso le palette della ruota superiore 
e poi irradiata attraverso le spire, compiendosi così 
la circolazione del liquido. 

Un perfezionamento consiste in ciò che possono 
venire trattate contemporaneamente due bobine in- 
vece di una sola. A questo scopo il recipiente g (fi- 
gura 1) è munito di un fondo estraibile il che rende 
possibile l’innesto di una seconda bobina coassiale alla 
prima. La ruota a palette invece manca, il coperchio è 
munito di speciali canali; per effetto della rotazione 
del fuso esso aspira il fluido che viene poi come cen- 
trifugato traverso le spire delle due bobine. 

Con un'altra disposizione le bobine possono venire 
trattate anche in bagni susseguentisi. A questo scopo 
i singoli fusi sono disposti su una slitta scorrevole 
sollevantesi ed abbassantesi sopra il coperchio. Con 
ciò si può ottenere che, senza fermata dell'organo mo- 
tore, le bobine possano rapidamente venir portate in un 
secondo bagno. 
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Sia le ruote a palette sia i canali traverso il co- 
perchio del bagno sono, eliminati in un'altra va- 
riante. I fusi sono cavi anche nella parte non cir- 
condata dalla bobina, e sboccano in un serbatoio comune 
da cui ricevono la tinta per trasportarla alle bobine 
stesse. Nella fig. 2 si ha la sezione mediana di un tale 
apparecchio. Attraverso a premistoppa, disposti sul co- 
perchio ermetico b del tino a, passano i fusi d cavi 
disposti su una circonferenza. i 

Tali fusi stabiliti in una intelaiatura f hanno infe- 
riormente un porta-bobina comune e, e superiormente 
penetrano a tenuta con premistoppa in un tubo circo- 
lare g nel quale, per mezzo di un tubo A con robi- 
netto í viene iniettato il liquido necessario. 

Su ciascuno di tali fusi è poi montata una ruota 


dentata k che ingrana con una ruota comune / mossa 
dall'albero verticale m a mezzo del rotismo conico n. 

Invece che su di un cerchio i fusi possono venire 
disposti anche in file parallele e mosse da cinghie 
senza fine convenientemente disposte. 

La parte superiore dell’apparecchio, vale a dire il 
coperchio d e i fusi d, é fissa, mentre il tino inferiore 
è scorrevole fra guide verticali a, in modo che esso 
possa venire abbassato per innestare o levare le bobine. 
Il tino a è poi munito di una bocca di scarico d'aria o e 
di una p di scarico del liquido. 

Per effettuare la tintura, dopo che il tino a è ab- 
bassato, vengono fissate le bobine sui rispettivi porta- 
bobine; si risolleva allora il tino stesso e lo si fissa 
al coperchio a tenuta d'aria mediante guarnizioni di 
gomma. l 

Aspirata allora laria dal tino mediante il tubo sud- 
detto o, traverso il robinetto ¿ ed il condotto h viene 
distribuita la tinta nel tubo g e di qui ai fusi girevoli d 
cavi, per poi essere portata all'interno delle bobine 
ed infine, attraverso queste, spinta nel tino infe- 
riore a. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


LA CATALISI E LE SUE APPLICAZIONI. ! 


(Continuazione e fine, vedi numero precedente). 


Catalizzatori. — Ottenuta la depurazione dei gas si ar- 
riva così alla seconda fase del processo ossia alla trasfor- 
mazione dell’anidride solforosa in anidride solforica. La 
combinazione si effettua non appena si raggiunga la tempe- 
ratura conveniente. Secondo gli autori, è bene lo scaldare 
dapprima i gas a 250%-¿00% e di mantenere la temperatara 
del catalizzatore a 4509-500". 

Dalle osservazioni di Knietsch, risulta che non avviene 
alcuna reazione al disotto di 2009, nè oltre 900?-1000?. 


in i 


1 J. T. CORONY. Journ. of the Soc. of Chemical-Industry, n. 7, Vol, XXI 
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La reazione, lenta a 200°, raggiunge la sua massima 
velocità a 450°, poi diminuisce di nuovo quando si innalzi 
la temperatura. | 

La temperatura della massima trasformazione, è tanto 
piü elevata quanto meno la massa di contatto é ricca di 
platino. Un processo speciale, basato su questa osservazione, 
fu brevettato da Raynaud e Pierron (brevetto inglese 16254, 
del 1900). Si vede adunque che i limiti favorevoli di tem- 
peratura, sono assai vicini, ma operando entro questi limiti, 
si trasforma il 98-99?/, dell’ anidride solforosa totale. Occorre 
inoltre disporre di una qualità d’ossigeno superiore alla 
teorica. 

La reazione 


SO; + O = SO; 


è accompagnata dallo sviluppo di 22.600 calorie, quantità 
di calore sufficiente per portare la massa di contatto ad 
una temperatura assai elevata; anche col gas dei forni — 
gas che contiene dal 6 all’ 8 °/, di SO, — si ottiene una 
temperatura superiore all’ottima: è quindi necessario di raf- 
freddare il catalizzatore, ciò che si ottiene direttamente fa- 
cendo circolare gli stessi gas dopo che subirono la purifi- 
cazione esternamente al catalizzatore, prima che arrivino 
in contatto coll’amianto platinato. È il principio delle contro 
correnti già applicato in numerosi altri casi. In questo modo 
utilizzando il calore svoltosi nella reazione sì viene a dimi- 
nuire notevolmente la quantità di combustibile necessario 
per elevare la temperatura dei gas, che penetrano nel cata- 
lizzatore, al calore voluto. Il brevetto inglese 15949, 1898, 
descrive la costruzione di questi apparecchi ed il modo di 
operare. , 

Meister Lucius und Brüning, hanno brevettato un appa- 
recchio assai somigliante (brev. inglese 6057, 1898). Il primo 
brevetto, rivendica il raffreddamento della massa di con- 
tatto ; il secondo, il riscaldamento dei gas che entrano nel 
catalizzatore, ma in entrambi i casi il risultato finale è 
identico. 

Babatz (brev. inglese 1216, 1900) propose di riscaldare i 
gas già purificati, per mezzo dei gas greggi. La quantità di 
calore che così si ottiene, è probabilmente più che sufti- 
ciente. Il 90 ?/, del calore prodotto nei forni è trasportato 
dai gas; secondo Hurter, la loro temperatura sarebbe in 
teoria di 800° a 900% ma realmente è assai più bassa. Le 
misure dirette di Krutwig e Bumoncourt su dei forni Ma- 
letra, hanno dato 6809, 7509, 720° e 650°. Questo modo di ri- 
scaldare i gas, non é senza difficoltà e non presenta la stessa 
semplicità di quello descritto più sopra, consistente nell’u- 
tilizzare il calore formatosi nei catalizzatori. Notisi, inoltre, 
che questo metodo permette pure di regolare la tempera- 
tura dell’apparecchio. | 

Senza tener conto del principio della contro corrente, si 
è riusciti a regolare la temperatura del catalizzatore in di- 
versi modi. Meister Lucius e Brüning, aumentano il calore 
che si trasmette ai gas purificati, provenienti dai forni, 
iniettando del vapor d’acqua surriscaldato, sui gas che hanno 
già reagito. 

Si viene così a produrre una considerevole differenza 
di temperatura fra le due correnti gasose, tanto che la tem- 
peratura è superiore a quella di condensazione dell’ acido 
solforico; ed in tal modo si riduce notevolmente l’ampiezza 
degli apparecchi necessarî per la trasmissione del calore. 

Nel brevetto 285, 1599, la stessa Casa rivendica l’inven- 
zione di un suo metodo per regolare la temperatura dei ca- 
talizzatori. In diversi punti dell'apparecchio si fanno arrivare 
dei gas freddi, in modo da moderare il calore che potrebbe 
divenire eccessivo. Grillo e Schroeder, non impiegano un 
catalizzatore in cui la temperatura sia regolata da una cor- 
rente esterna, del tipo di quelli della Badische. Essi divi- 
dono i loro catalizzatori in più camere; i gas attraversano 
successivamente queste camere e dei larghi spazi intermedi 
(brevetto inglese 17034, 1900). Questi inventori pretendono 
di ottenere così la trasformazione del 96-98 °/, dell’ SO, to- 
tale, invece dell’ 85 a 90 ?/, come si ottiene non impiegando 
questo sistema. La resa minore, sarebbe dovuta all’ eleva- 
mento eccessivo della temperatura al centro della massa di 
contatto, ed all'abbassamento troppo forte alle pareti. 
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Raynaud e Pierron (brevetto 16254, 1900) basano il loro 
sistema sull’ osservazione che ad una determinata tempera- 
tura, esiste, per ogni concentrazione dei gas, un tenore de- 
terminato di platino, più favorevole di qualunque altro. 
Questi chimici regolano la temperatura dirigendo da prin- 
cipio il gas ricco di SO; su di una massa di contatto po- 
vera di platino, e, quando la reazione ha preso un certo 
sviluppo, il gas passa a contatto d'un'altra massa più ricca, 
ed infine torna ad attraversare una massa povera per ri- 
combinare i gas provenienti da dissociazioni secondarie. 

In un loro recente brevetto, Meister Lucius e Brüning 
dicono che è inutile il regolare la temperatura con tanta 
cura. Essì propongono, come assai più economico, l’impiego 
di due catalizzatori in serie, il primo dei quali tenuto ad 
una temperatura assai più alta di quella utilizzata fino ad 
oggi. Operando a questo modo, non è possibile di ottenere 
nel primo apparecchio una trasformazione completa; pure 
questi inventori, ottengono così una maggiore proporzione 
di anidride, per unità di peso di platino. I gas, parzialmente 
trasformati, dopo raffreddamento alla temperatura voluta, 
sono fatti passare nel secondo catalizzatore, dove la rea- 
zione si compie quasi completamente. 

Un altro brevetto parla dell’impiego di differenti masse 
di contatto nel primo e nel secondo catalizzatore. Non si 
possiedono dati sufficienti per poter parlare di questo pro- 
cesso di trasformazione per successivi stadi. Ad ogni modo 
è bene considerare che il platino è un prodotto assai co- 
stoso e che qualunque processo che permetta di diminuirne 
la quantità impiegata, conduce ad una forte diminuzione 
delle spese d’impianto, e per conseguenza, ad una diminu- 
zione delle spese di produzione. 

Come massa di contatto, generalmente si impiega l’a- 
mianto platinato, che si prepara in vari modi; pare che a 
seconda del processo di preparazione sì ottenga un prodotto 
di attività differente; i procedimenti esatti e il contenuto 
in platino, sono segreti custoditi gelosamente dagli inventori. 

Raynaud e Pierron, parlano di masse al 59/; di platino, 
e di prodotti ancor più ricchi, fino al 40 °/ di platino; ma 
questi ultimi però sono impiegati assai di rado. L’ amianto 
è un eccellente supporto pel platino, sia per la sua natura 
porosa, sia perchè dà una superficie assai grande, per unità 
dì peso; poi, coll’amianto, lo spazio inutilizzato è ridotto al 
minimo nel catalizzatore. 

Esso presenta però l’inconveniente di ammassarsi anche 
sotto pressioni debolissime quali sono quelle prodotte ine- 
vitabilmente dal passaggio di così grandi quantità di gas. 
La « Badische n ha indicato il mezzo di riparare a questo 
inconveniente, ripartendo l’ amianto a piccoli ammassi su 
placche forate, separate fra loro da un intervallo conveniente, 
ma questa disposizione permette una meno intima mesco- 
lanza dei gas. 

L’ amianto però, non è la sola sostanza che sia stata 
proposta come supporto. L'« Actiengesellschaft für Zink- 
Industrie » impiega dei sali solubili (brevetto 25158, 1898), i 
quali devono essere tali da subire alcuna modificazione in 
contatto coll’ anidride solforica; si impiegherà adunque un 
solfato o un fosfato. I cloruri non si possono utilizzare, 
poichè si convertirebbero più o meno rapidamente in solfati 
rendendo più difficile il passaggio dei gas. Il grande van- 
taggio di un supporto salino, è la facile preparazione della 
massa di contatto e l'eguale ripartizione del platino; inoltre 
il metallo 8i ricupera facilmente quando la massa diviene 
inattiva. Per prepararla, si fa una soluzione di cloruro di 
platino, e del sale impiegato come supporto, si evapora a 
secco rimescolando in modo da ottenere dei granuli di gran- 
dezza uniforme, e infine si separa il platino allo stato me- 
tallico, riscaldando il prodotto. 

I brevetti assicurano che una massa al 0.1 ?/, di platino, 
è assai attiva. La stessa società ha poi ottenuto il brevetto ger- 
manico 115333 per la purificazione a secco della sua massa 
di contatto, consistente nello scaldare la massa in una cor- 
rente di cloro, per cacciare il mercurio, l’arsenico, ecc. quindi 
in una corrente di un gas riduttore (gas illuminante) per 
eliminare i composti ossigenati. 

Allo scopo di ottenere le masse di contatto molto porose, 
gl fa passare nella massa ancora allo stato pastoso, e per 


tutta la durata dell’essiccamento, una corrente d’aria avente 
la stessa velocità di quella dei gas dei forni quando attra- 
versano il catalizzatore. 

La « Badische Anilin und Soda-Fabrik » (brevetto in- 
glese 6528, 1901) prepara il supporto per reazione di un 
miscuglio intimo di un ossido o dell'idrato di un metallo 
alcalino o alcalino terroso, o di sali a radicale acido facil- 
mente volatile di detti metalli, su di un sale a base volatile, 
come l’ammoniaca, ed a radicale acido difficilmente volatile 
(solfato o fosfato). Scaldando il miscugMo a una temperatura 
conveniente, sì produce una doppia decomposizione, ed i 
vapori del sale volatile formatosi, producono un alto grado 
di porosità al sale fisso resistente. Il platino si può aggiun- 
gere prima o anche dopo l’operazione di cottura. 

Sono pure state descritte delle masse di contatto in cui 
sì impiega come supporto l’argilla (Efrein, brevetto in- 
glese 14339, 1889, e la Goldemberg, Géromont et Cie, brevetto 
inglese, 618, 1900). . 

L'ultimo agente catalitico proposto è l'acido vanadico. 
De Haen ha ottenuto il brevetto americano 687834 pel suo 
amianto impregnato di questo composto. Questo sistema 
presenta realmente il vantaggio di un minor valore sul si- 
stema al platino, ma non si può ancor dire se il vanadio 
sia esso pure influenzato dalle impurezze dei gas. Secondo 
Haussermann, si giungerebbe così a trasformare 184 o/o 
dell SO, totale a 465°. 

Processo all'ossido di ferro. — Questo importante pro- 
cesso è impiegato nello stabilimento della « Verein Che- 
mischer Fabriken » a Mannheim, ed è descritto nel brevetto 
inglese 17266 del 1898. 

Gli autori ricordano i lavori di Wóhler (1852) sulla fa- 
coltà degli ossidi di rame, di ferro e di cromo, di provocare 
la combinazione dell’ anidrido solforoso e dell’ ossigeno, al 
rosso nascente, e che appunto per questo fatto, l' 8 al 10 0, 
dello solfo dei gas provenienti dall’arrostimento delle piriti 
è allo stato di anidride solforica. Gli autori ricordano pure 
il lavoro di Lunge apparso sul Berichte der Deutschen 
Chemischen Gesellschaft fino dal 1877, nel quale il Lunge 
dice che si può trasformare in acido solforico — impiegando 
le ceneri di pirite — il 16 al 18 ?/, al massimo dello solfo 
totale. 

I proprietari del brevetto hanno trovato che i fatti pro- 
cedono realmente nel modo indicato dal Lunge, quando si 
impieghino cenerì troppo fredde, ma, utilizzando le ceneri 
prodotte di recente, e seccando l’aria che serve alla combu- 
stione, sono riusciti a trasformare il 60 9/,; e, in certe con- 
dizioni, fino il 90 °/,. La reazione è più completa quando si 
diluiscano, con aria secca e calda, i gas dei forni, in modo 
che essi contengano il 2 al 3 °/, di SO , prima di farli pas- 
sare sul catalizzatore (brevetto inglese 3185, 1899). L’appa- 
recchio in cui Poperazione si effettua, è descritto nel bre- 
vetto inglese 1859 del 1899. 

I forni sono disposti attorno al catalizzatore ; l’aria secca 
arriva nei forni e di qui passa direttamente nel catalizza- 
tore che è mantenuto al calor rosso. 

Non occorre di purificar prima i gas, e ciononostante, 
il prodotto che si ottiene è abbastanza puro; si sa infatti 
che l’arsenico dà con l’ossido di ferro un composto non vo- 
latile. L’attività della massa di contatto diminuisce a misura 
che aumenta il suo contenuto in arsenico, ma ciò non può 
essere un grave inconveniente, poichè se ne ha sempre 
un eccesso a disposizione, e la sostituzione è facile. 

È dubbio però che si possa così ottenere una trasfor- 
mazione completa industrialmente. Secondo i dati di Knietsch 
la temperatura di trasformazione è troppo elevata (500°-600°) 
ed i brevetti di Mannheim lo confermano, parlando di calor 
rosso. Questa difticoltà è stata riconosciuta, ed il brevetto 
inglese 24748 del 1899, rilasciato a Clemm ed alla Verein 
Ch. Fabrik, ha lo scopo di superarla, combinande il pro- 
cesso all’ ossido di ferro, col processo al platino ;' uscendo 
dal catalizzatore all’ ossido di ferro, i gas purificati sono 
diretti ad un secondo catalizzatore al platino. 

Notiamo qui che altri brevetti sono stati rilasciati in questi 
ultimi anni, in Europa ed agli Stati Uniti, i quali sì giovano 
della proprietà catalitica dell’ossido di ferro, per la prepara- 
zione dell’acido solforico. 


Resta ora un ultimo punto a conoscere; l’assorbimento 
dell’anidride solforica contenuta nei gas uscenti dal cataliz- 
zatore. Generalmente questa operazione sì compie per mezzo 
di acido solforico, contenuto entro recipienti adatti, poiché 
l'assorbimento con acqua dà luogo ad una reazione troppo 
energica. Si deve notare a questo proposito l’osservazione 
curiosa di Knietsch; lPacido che meglio assorbe l’anidride, 
è quello a 97-98 %/,, meglio ancora che gli acidi più con- 
centrati o più diluiti; ed è appunto a quest acido che si 
ricorre aggiungendo continuamente dell’ acido più diluito, 
nella proporzione in cui l'anidride 8i condensa, in modo da 
mantenere costante il grado dell’acido. 

Abbiamo tentato di descrivere il più completamente 
possibile il processo di contatto per la fabbricazione del- 
l’acido solforico, non solo per la sua importanza e per la 
sua novità, ma anche per far notare le difticoltà inerenti 
ai processi catalitici, difficoltà che si vanno un po’ per volta 
superando con ricerche pazienti e laboriose. 


INNOVAZIONE NEGLI APPARECCHI 
PER LA FABBRICAZIONE DELL’ACIDO SOLFORICO. 


Nella discussione che segui al rapporto sull'industria di 
quest'acido fatto da L. Pierron al IV Congresso di Chimica 
applicata a Parigi fu già accennato alla convenienza di 
valersi di due torrì di Glover di piccole dimensioni di- 
sposte in batteria in luogo di una assai alta che oppone 
troppo resistenza al movimento dei gas. Ma venne giusía- 

mente osservato che difficilmente si otterrà di far fun- 
 zionare le due torri in modo affatto uniforme, poichè in 
quella meno esposta al raffreddamento i gas non tarderanno 
ad acquistare maggiori velocità. 

H. Niedenfúhr nella patente germanica N. 140825 1 pro- 
pone di affidare alle due torri di Glover una funzione di- 
versa e cioè, di operare in una la concentrazione a 60° Bé e 
nell'altra la denitrificazione. Il gas solforoso proveniente dal 
forno passerebbe dapprima attraverso la torre alimentata 
coll’acido diluito ed a questo abbandonerebbe il polviscolo 
che trascina meccanicamente, innanzi di passare nel secondo 
Glover nel quale si farebbe arrivare del vapore per scom- 
porre l'acido solforico nitroso, non potendo essere abba- 
stanza elevata la temperatura. ? Per questo fatto l'acido 
solforico subirebbe una diluizione corrispondente a 56° Bé 
e perciò si renderebbe necessario di riportarlo sulla prima 
torre di Glover, perchè possa nuovamente concentrarsi al 
grado voluto per condensare i vapori nitrosi nella torre di 
Gay-Lussac. | 

La disposizione proposta dall’autore permetterebbe di 
applicare i propulsori dei gas nella prima parte dell'appa- 
recchio e precisamente di interporli fra le due torri di Glover 
in modo di mantenere una determinata pressione nelle ca- 
mere di piombo, ciò che riesce indubbiamente vantaggioso 
per il rapido succedersi delle reazioni e per la produttività 
dell'apparecchio. 

L’ esperienza aveva mostrato che laddove si rendeva 
necessario di ricorrere a mezzi meccanici per rimediare alla 
deficiente aspirazione dei forni, non era possibile applicare 
i ventilatori se non sul condotto di uscita dei gas o fra le 
due torri di Gay-Lussac, perchè questi apparecchi esposti 
alla corrente che giunge direttamente dai forni erano sog- 
getti a corrodersi rapidamente. Come si. vede collo spe- 
diente delle due torri il gas solforoso sarà spogliato del 
polviscolo di pirite, e pressochè privo di vapori nitrosi e 
perció in condizioni da permettere il funzionamento dei ven- 
tilatori. ` | 

H. Niedenführ per assicurare la perfetta depurazione del 
gas solforoso fa seguire alla torre di Glover dei filtri o degli 
apparecchi di lavaggio. g. 


1 Chemiker-Zeitung, 1903, pag. 392. 

? La possibilità di operare la denitriflcazione a temperatura moderata torna 
utile anche per evitare che i composti nitrosi siano ridotti ad ossidulo d'azoto, ma 
nei casi ordinari tornerà certamente più economico depurare i gas prima che ar- 
rivino alla torre di Glover, piuttosto che essere obbligati ad elevare due volte a 
15-16 motri l` acido solforico occorrente all'alimentazione delle due torri. 


g. 
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Notizie. 


Il Congresso dei Commercianti e degli Industriali 
che ha inaugurato 1'8 corr. in Roma 1 propri lavori, prese 
fra altre la seguente deliberazione in merito all’ordinamento 
ferroviario: « Il Congresso, ritenuto che l’ordinamento fer- 
roviario nelle sue attuali esplicazioni non risponde all’ inte- 
resse pubblico ed alle esigenze commerciali ed industriali; 
ritenuto che una larga discussione ha dimostrato la prefe- 
renza che le classi commerciali hanno per l’esercizio privato, 
atto a togliere lP influenza della politica ed il fiscalismo; 
ritenuto il carattere industriale dell’ azienda ferroviaria co- 
stantemente intluenzata dall'andamento economico del Paese, 


‘fa voti che la forma dell'ordinamento da adottarsi migliori 


principalmente gli interessi commerciali ed industriali della 
Nazione; che da un migliore assetto ferroviario nasca un 
beneficio all’ incremento all'economia del Paese, ed esprime 
il voto che nel consiglio per le tariffe vi sia una larga rap- 
presentanza del commercio e dell’ industria. » In merito al 
nostro regime economico-doganale il Congresso ha appro- 
vato all'unanimità una proposta, con la quale si chiede al 
Governo di pubblicare in tempo utile i lavori della Com- 
missione all’ uopo nominata e di dare affidamenti che gl in- 
teressì italiani saranno tutelati efficacemente contro le 
esagerate pretese dei paesi, coi quali sono scaduti i nostri 
trattati di commercio. 


La navigazione interna. — Al Collegio degli inge- 
gneri ed architetti di Milano l'ing. Piero Piola Daverio tenne 
una conferenza per far conoscere i lavori compiuti dalla 
Commissione per lo studio della navigazione interna della 
valle del Po, Commissione presieduta dall’ onorevole Leone 
Romanin-Jacur. — Il conferenziere riferi in modo chiaro e 
sintetico sugli studi della Commissione, la quale, nel com- 
pierli, trovò motivo di conforto nello scorgere che l’Italia 
settentrionale serba ancora meravigliose traccie del modo 
con cui gli antenati nostri avevano risolto il problema, traccie 
che potranno essere ancora da noi bene e vantagciosamente 
utilizzate. Recò invece sconforto alla Commissione il dovere 
constatare il disordine e la trascuratezza nei quali queste 
vie navigabili sono ora lasciate e come sugli interessi della 
navigazione interna abbiano preso uno sproporzionato s80- 
pravvento quelli industriali ed agricoli. Nei 30 anni di vita 
nazionale l'Italia non ha destinato alla riattazione della na- 
vigazione stessa che 225,000 lire, e neppure questa ben esigua 
somma venne in realtà spesa. L'oratore riassunse le singole 
conclusioni della Commissione, le quali 8ono divise in sette 
parti. La prima contempla le opere di riatto e di adatta- 
mento necessarie alla navigazione per i fiumi e canali tre- 
visani e friulani, completate dalla costruzione di un nuovo 
canale navigabile che sostituisca l'attuale Noncello da Por- 
denone a Viscinate, in niodo che l'importante centro indu- 
striale di Pordenone sia collegato mediante una comoda via 
d’acqua col porto di Venezia e col Friuli orientale. Questa 
parte della relazione contempla ancora la costruzione di 
canali attraverso le lagune di Caorle e di Marano. La se- 
conda parte è dedicata ai fiumi e canali di navigazione pa- 
dovana e vicentina e la terza alla navigazione da Venezia 
al Po per i canali del Polesine e del Veronese. Queste pure 
contemplano la riattazione e la sistemazione di canali esi- 
stenti e la costruzione di qualche nuovo tratto. La quarta 
parte si occupa del Po, per il quale poco vi è da fare, oltre 
a ciò che ha già fatto la natura. Più importanti opere ri- 
chiedonsi nella bassa pianura emiliana e per il Mincio ed 
il lago di Garda, e di esse trattano le parti quinta e sesta 
della importante relazione. La settima parte contempla in- 
vece i fiumi e canali della Lombardia. In questa regione 8i 
richiedono le seguenti opere: regolazione dell'emissario del 
lago d'Iseo; sistemazione del canale Furia; costruzione di 
un nuovo canale da Rovato a Brescia; sistemazione del na- 
viglio Isorella per barche da 100 tonn., costruzione di due 
tratti di canale industriale da Lodi a Pizzighettone; costru- 
zioni di un canale per barche da 100 da Lodi a Milano; im- 
pianto dell’alaggio meccanico da Pizzighettone a Milano; 
miglioramento del naviglio e della darsena di Pavia ed 
alaggio meccanico ; ricostruzione di due ponti di Castelletto 
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di Cuggiono e di Castelletto di Abbiategrasso sul Naviglio 
grande di Milano ; lavori di miglioramento alla linea Milano- 
lago Maggiore; costruzione di un nuovo canale di circon- 
vallazione alla città di Milano che sostituisca la fossa interna 
per mettere in diretta comunicazione la linea Venezia-Milano 
col lago Maggiore pel Naviglio grande e col lago di Como 
pel naviglio della Martesana; sistemazione di questo navi- 
glio e di quello di Paderno, e del canale Mezzola. Tutti i 
canali e fiumi esistenti, oggi di scarso valore, non essendo 
collegati tra loro, potrebbero colla sistemazione predetta 
costituire una rete navigabile interna di 3410 km. Per le 
linee da costruirsi e l’adattamento di quelle esistenti, la 
Commissione conclude che la spesa e di 118 milioni, dei 
quali, 70 si spenderebbero in Lombardia, 15 nell’ Emilia, 
31 nel Veneto e circa 2 altrove. Il conferenziere accennò 
quindi alla importanza economica e strategica di questa si- 
stemazione ed affermò che la Commissione, col suo lavoro, 
ha inteso più che altro di fornire agli studiosi dati precisi, 
che prima mancavano, per uno studio serio ed esauriente 
del problema. Attermò però che ad una soluzione è neces- 
sario che si addivenga presto, poichè i tronchi rapidi dei 
nostri fiumi vanno sempre più sfruttandosi con derivazioni 
a scopo industriale, ed è bene che, a risparmio di spesa, gli 
interessi dell'industria siano coordinati a quelli della navi- 
gazione interna. — All’applaudita conferenza del” ing. Piola 
Daverio fece seguito altra dell ing. Alessandro Moschini 
sulla importanza economica della navigazione interna tra 
Venezia e Milano. | 


Pei trattati di commercio con la Germania. — 
Notizie da Berlino recano che il Governo invierà in Italia 
il dott. Listz, del Ministero degli esteri, per studiare l’ im- 
portazione tedesca in rapporto con quella degli Stati con- 
correnti e in relazione con il trattato commerciale. 


Informazioni commerciali coll'estero. — Il sotto 
segretario per gli Esteri, onor. A. Baccelli autorizzò i nostri 
consoli all'estero a corrispondere direttamente per le infor- 
mazioni commerciali con le Camere di commercio di Roma, 
Genova, Milano, Torino, Bologna, Venezia, Firenze, Ancona, 
Napoli, Bari, Messina e Cagliari. 


Le principati entrate deli erario. — I risultati par- 
ziali del mese di maggio u. s. presentano un discreto mi- 
glioramento per riguardo ai prodotti delle principali entrate 
dello Stato, il cui progressivo incremento pareva si fosse 
arrestato nei due mesi precedenti. Così l'insieme dei pro- 
dotti stessi peri primi undici mesi dell'esercizio finanziario 
in corso, ragguagliatosi a L. 1,325,066,621, presenta un au- 
mento di L. 36,378,071 in confronto al corrispondente periodo 
dello esercizio precedente. A questi risultati hanno concorso 
i principali cespiti dell'entrate erariali nella misura seguente: 


Luglio 902-maggio 903 diff. sul 901-902 


Lire Lire 

Tasse sugli affari. . . * 182,561,801 —- 111,911 
Imposte fondi rustici . . . 84,652,103 511,256 
Imposta fabbricati . . . . 19,558,808 |- 305,943 
Imposta reddito R. M.. . 219,943,469 + 1,457,415 
Tasse di fabbricazione . 108,529,925 + 19,244,295 
Dogane diritti marittimi . . 251,979,290 + 25,075,964 
Dazi interni consum. : 13,832,681 — 852,375 
Tabacchi . . . . . . . . 192,511,456 + 1,423,121 
SHE Ja de qw Vo annie t3 68,157.206 — 1,545,405 
Lotto e tasse tombole 67,239,882 + 9,921,406 

1,325,066,621 + 36,518,071 

Ferrovia elettrica Verona-Lagise-Riva. — La pro- 


gettata ferrovia elettrica Verona-Lagise-Riva di Trento e 
Peschiera-Lagise, nell’ ultima adunanza del Consiglio Pro- 
vinciale di Verona ha avuto l’unanime voto per il sussidio 
a fondo perduto di L. 6000 al km. e cioé L. 552,000, una 
volta tanto, ed un ulteriore concorso di L. 3009 per le spese 
degli studi di tutti gli 87 km. della linea. Ha poi per la 
costruzione ed esercizio avanzato pratiche una Ditta di 
Vienna, ma il Comitato ha aperto e spera di concludere le 
trattative allo stesso scopo con la Società Veneta di Costru- 
zioni in Padova. 
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Derivazioni d'acqua. — I signori Pietro e Giuseppe 
Pianesi di Macerata hanno presentato domanda, col relativo 
progetto, per la concessione di derivare mc. 4 d'acqua al 1” 
dal fiume Esino a monte della ferrovia Foligno-Ancona, fra 
le stazioni di Albacina e di Serra S. Quirico, da restituirsi 
al fiume stesso a valle della ferrovia suddetta, dopo averne 
ricavato — mediante un canale di m. 6222 ed un salto di 
m. 533.72 — una forza di 1798 HP effettivi, da trasportarsi, 
a mezzo dell’elettricità, in Ancona, a scopo industriale. La 
spesa e preventivata in L. 544,000, 


Le forze motrici nella provincia di Roma. — Ri- 
portiamo alcuni dati statistici sulle industrie e le forze mo- 
trici della provincia di Roma, pubblicati dal Ministero di 
Agricoltura. L'Aniene può fornire in magra, nel tratto tra 
Jenne e Roma 40,700 HP. Altra forza motrice potrebbe trarsi 
anche dal fiume Cosa, nei monti Ernici, dal Marta nel ter- 
ritorio di Corneto Tarquinia e dall'emissario del lago di Vico, 
presso Ronciglione. Per ora da tutti questi corsi d’acqua 
non sì sono utilizzati che 16,000 HP circa, anche tenuto 
conto dei lavori in corso. Per quanto riguarda la forza mo- 
trice a vapore, si hanno 310 caldlaie per una potenza com- 
plessiva di 8147 HP. Si devono inoltre aggiungere 211 mo- 
tori a gas che forniscono in tutto 183» HP. 


Rotaie di acciaio al nichelio.! — I buoni risultati 
ottenuti con rotaie di acciaio al nichelio, che furono poste 
in una curva nelle vicinanze di Altoona Pa. hanno indotto, 
secondo una notizia dell Iron age, la Pennsylvania Railroad 
ad ordinarne 5000 tonn. alla « Carnegie Steel Company » di 
Pittsburg. Queste rotaie conterrebbero da 3.25 9/, fino a 3.50 9/,. 
di nichelio e sarebbero ottenute col processo Bessemer, il 
loro peso varia da kg. 42 a kg. 49.5 per meiro. Nella fabbri- 
cazione presentó speciale difficoltà la foratura che richiese 
molto piü tempo che per le rotaie ordinarie. Queste rotaie 
al nichelio costano circa il doppio delle ordinarie ma, se- 
condo l'esperienza fatta fino ad ora, dovrebbero avere una 
durata tripla o quadrupla; il loro impiego e particolarmente 
consigliabile nelle curve e in tutti i tratti Soggetti a forte 
usura. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 1° al 15 Aprile 1903. 


(Gli attestati numeri 231-250 del Vol. 165 Reg. Att. furono rilasciati il 2 aprile; 
i numeri 1-20 del Vol. 166 Reg. Att. il giorno 9; i numeri 21-50 il giorno 7; 
i numeri 51-80 il giorno 8; i numeri 81-110 il giorno 11; i numeri 111-150 il 
giorno 15). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 166/86, 05990, Mutin François Germain, 
a Mâcon « Nouvelles dispositions dans les rames et dans les pièces mécaniques 
servant à leurs articulations et à leur fixation à la barque » richiesto il 13 dicem- 
bre 1902, completivo della priv. 161/229, rilasciata il 15 dicembre 1902, per anni 3 
dal 30 settembre. 

IX. Elettrotecnica. — 105/231, 65721, Pardini Giulio, a Milano « Elettromotore 
multipolare ad interferro variabile » richiesto il 15 novembre 1902, per 1 anno. 

165/241, 65906, De Kandò Coloman, a Budapest « Disposizione di anelli di sfre- 
gamento per coppie di motori polifasici montati in cascata » richiesto il 30 no- 
vembre 1902, per anni 6. 

165/247, 65915, Egan Charles Edward, a Purkam, Carolina (S. U. A.) « Perfec- 
tionnemonts apportés aux appareils avertisseurs pour systémes télóphoniques » ri- 
chiesto il 2 dicembre 1902, per anni 6. 

165/249, 65917, Sacerdote Secondo, a Milano « Sistema di produzione di un 
campo rotante ansiliario in opposizione al flusso trasversale dell'indotto » richiesto 
il 2 dicembre 1902, per I anno. i j 

165/250, 65924, Latour Marius Charles Arthur, a Parigi « Dynamos excitatrices » 
richiesto il 13 dicembre 1902, per anni 6. 

166/4, 65750, De Kandò Coloman, a Budapest « Perfectionnements aux appa- 
reils à contacts roulants » richiesto il 20 novembre 1902, per anni 6. 

166/5, 65836, De Kandò Coloman, a Budapest « Montage de deux cascades ou 
de plusieurs cascades de moteurs ponr courants triphasés » richiesto il 24 novem- 
bre 1902, per anni 6, 

166/7, 65933, Typewriting Telegraph Corporation Limited, a Londra « Procédé 
et dispositif pour actionner le long d'une ligne de conducteurs sans batterio, des 
appareils télégraphiques imprimeurs » richiesto il 3 dicembre 1902, per anni 6. 


1 Schweizerische Bauzeitung, 1903, pag. 229. 


166/19, 65951, Hewitt Peter Cooper, a New York « Perfezionamenti nei metodi 
e mezzi per ottenere una corrente unidirezionale da una sorgente di corrente al- 
ternata monofase o polifase » richiesto il 17 dicembre 1902, per anni 15. 

166/25, 65960, Clerici Carlo, a Milano « Apparecchio per misure elettriche spe- 
cialmente destinato a funzionare como apparecchio a massimo » richiesto il 6 di- 
cembre 1902, per anni 3. 

166/29, 65907, Acme Magnetic Traction Company, a Tacoma, Washington (S. U. A.) 
« Appareil électro-mugnétique destiné à augmenter le force de traction » richiesto 
il 3 dicembre 1902, per anni 15. 

160/32, 65970, Favarger Albert, a Neuchátel (Svizzera) « Nouvelle disposition 
de pièces polaires et d'armatures dentées pour électro aimants à courant alter- 
natifs » richiesto il 18 dicembre 1902, per anni 3. 

166/52, 66009, Allgemeine Elektricitàts (Gesellschaft, a Berlino « Apparecchio a 
doppia tariffa per misura dell'elettricità » richiesto 1' 11 dicembre 1902, per anni 6. 

156/53, 66011, Olivetti Camillo, ad Ivrea (Torino) e Innovazioni nei conduttori 
elettrici » richiesto l'11 dicembre 1902, per anni 3, 

166/77, 66033, Guarini Emile, a Liège (Belgio) « Répétiteurs pour la télégraphie 
sans fll à toute distances » richiesto il 22 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 118/175, rilasciata il 2 marzo 1900, per 1 anno dal 31 dicem, 1399, 
già prolungata con attestati 136/82 e 149/65. . 

166/91, 66027, Lenner Ratfaello, a Homa « Limitatore di corrente agli impianti 
privati in una rete per distribuzione di luce » richiesto il 22 dicembre 1902, com- 
pletivo della privativa 136/5, rilasciata il 26 aprile 1901, per anni 3 dal 31 di- 
cembre 1900. 

166/94, 66041, Cerebotani Luigi, a Monaco di Baviera « Procédé et appareil 
autocommunieateur pour établir à distance, par le courant électrique, des commu- 


nications exclusives entre les fils conducteurs » richiesto i] 22 dicembre 1902, pro-. 


lungamento per 1 anno della privativa 116/148, rilasciata il 13 dicembre 1899, per 
l anno dal 31 dicembre, gia prolungata con attestati 136/39, 152/119. 

166/95, 66042, Cerebotani Luigi e Moradelli Carl, a Monaco di Baviera « Electro- 
aimant polarisé » richiesto il 22 dicembre 1902, prolungamento ‘per 1 anno della 
privativa 149/166, rilasciata il 22 febbraio 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901, 

166/99, 66047, Hager Curt e Notte Otto, a Berlino « Rosetta di contatto del 
bottone di pressione foggiata a mierofono con 
23 dicembre 1902, per 1 anno. 

166/109, De Kandò Coloman, a Budapest « Resistenza a liquido autoregolatrice 
comandata coll’aria compressa » richiesto il 30 novembre 1902, per anni 6, 

166/74, 66028, Monticolo Attilio, a Milano « Tabella di campagna ossia stru- 
mento a mano per rilievo e riporto topografico » richiesto il 20 dicembre 1902, 
prolungamento per anni 2 della privativa 134/7, rilasciata 1° 8 marzo 1901, per 
ì anno dal 31 dicembre 1901, gia prolungata con attestato 149/79, 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 165/234, 65396, Monopol Kontrollkassenund Rechenmaschinenfabrik Aktiengesell- 
schaft, a Dresda « Macchina per calcolare » richiesto il 
anui 6, 

165/244, 65910, Bertini Virginio, a Milano « Dischi in celluloide per macchine 
parlanti » richiesto il 1° dicembre 1902, per anni 3. 

166/21, 65953, Arietti Giuliano fu Ottavio, a Milano « Roulette automatica 
Arietti, congegno col quale, mediante l'introduzione di una moneta di cinque cen- 
tesimi, si possono sorteggiare tre numeri differenti tra di loro » richiesto il 22 di- 
cembre 1902, per anni 3. 

166/67, 65900, Gilli Antonio, a Cameri (Novara) « Nuovo disco fonografico spe- 
cialmente adatto alla corrispondenza postale » richiesto il 1" dicembre 1902, per 
1 anno. 

166/76, 66030, Bertucci Costantino, a Roma « Mandolino perfezionato » richiesto 
il 22 dicembre 1902, per anni 2, 

XI. Armi e materiali da guerra e da caccia. — 165/232, 65594, Colt Gun 
& Carriage Company Limited, a Londra « Mécanisme perfectionné pour alimenter 
de cartouches les canons automatiques et-pour d'autres usages analogues » richiesto 
il 6 dicembre 1902, per anni 15. 

165/233, 65895, Chiaravallo Gerardo, a Torino « Gavetta porta-boraccia e porta- 
cartuccie » richiesto il 6 dicembre 1902, per anni 3. 

165/238, 65903, Maggiora Demetrio, a Padova « Innovazioni nei cannoni gran- 
dinifughi » richiesto il I” dicembre 1902, per anni 3. 

166/1, 64506, Krupp Fried. (Ditta), ad Essen s/Ruhr (Germania) « Pièce d'ar- 
tillerio avec mécanisme pour amener rapidement le canon de la position de tir 
dans la position de chargement et inversement » richiesto il 12 luglio 199%, com- 
pletivo della privativa 158.203, rilasciata il 16 ottobre 1902, 
30 giugno, 

166/83, 65537, British and Foreign Lee Company Limited, a Londra « Perfec- 
tionnements dans les armes à feu portatives à magasin » richiesto il 24 ott. 1902, 
prolungamento per anni 3 della privativa 68/429, rilasciata al signor Lee James, 
a Hartford, giù prolungata con attestati 35/356, 116/21 e trasferita alla richiedente. 

166/105, 66057, Tua Giacinto, a Torino « Nouveau canon contre la gróle » ri- 
chiesto il 9 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 120/74, rila- 
sciata il 9 aprile 1900, per anni 3 dal 31 dicembre 1899. 

166/111, 66066, Von Mannlicher Ferdinand. a Vienna « Perfectionnements dans 
les armes á feu automatiquos » richiesto il 15 dicembre 1902, completivo della pri- 
vativa 102/184, rilasciata il 31 dicembre 1898, per anni 6 dal 31 dicembre, 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 166/24, 65957, Wyss Baumgartner Alfred, a Soleure (Svizzera) 
« Appareil descenseur pour les personnes et les charges inertes » richiesto il 5 di- 
cembre 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 6 giugno 1902, 

166/37, 65982, Cardoso Vittorio. a Firenze « Guanto per termomassaggio » ri- 
chiesto il 21 dicembre 1902, per anni 3. 

166/41, 65987, Clayton Thomas Adam, a Londra « Appareil perfectionné pour 
Ja production et la distribution de gaz acide sultureux chaud ou froid pour des 
fumigations, Ja stérilisation, l'extinction des incendies, etc. » richiesto il 19 di- 
cembre 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 26 febbraio 1902, 

166/62, 64782, Mobrhoff Federico, a Portici (Napoli) « Nuovo compressore per 
cinto erniario » richiesto il 12 agosto 1902, per 1 anno, 

166/100, 66048, Dames Paul, a Berlino « Porta-mondezza con sacca da trasporto 
cambiabile » richiesto il 23 dicembre 1902, prolungamento della privativa 92/192, 
rilasciata il 21 marzo 1898, per anni 3 dal 31 dicembro 1897, gia prolungata con 
attestati 103/100, 118/186, 134/105 e 150/154. 


telefono smontabile » richiesto il 


29 novembre 1902, per 


per anni 15 dal 
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166/106, 66059, Rota Severino, a Torino « Sputacchiera idroigienica detta Lo- 
goptisma » richiesto il 20 dicembre 1902, per anni 3. 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 165/246, 65913, Lúling 
Emilio, Bollinger Enrico, a Milano « Strutture reticolari di uniforme resistenza in 
calcestruzzo armato » richiesto il 3 dicembre 1902, per anni 5, 

160/11, 65939, Belloni Giuseppe fu Michele, a Koma e Nuovo sistema per co 
struzioni di cemento armato avente per iscopo di realizzare per mezzo di speciale 
disposizione di una doppia ossatura motallica, una maggiore resistenza alla ten- 
sione o mediante legature, riunenti le due ossature, una maggiore resistenza alla 
compressione » rilasciata il 15 dicembre 1902, per anni 3. 

168/18, 65947, Vittori Cesare, a Roma « Perfezionamento nei cessi n richiesto 
il 16 dicembre 1902, per 1 anno. 

166/20, 65952, Aub Edgar, a Vienna « Procédé et dispositif de nettoyage de 
conduites tubulaires » richiesto 1° 8 dicembre 1902, per anni 6. 

166,48, 66005, Kennedy Thomas. a Kilmarnock (Scozia) « Perfectionnements aux 
robinets de distribution pour compteurs d'eau » richiesto il 12 dicembre 1902, per 
anni 6. 

168/75, €6098, Giampieri Alossandro, a Roma « Nuovo cesso con chiusura idrau- 
lica e con sversatoio circolare » richiesto ll 22 dicembre 1902, prolungamento per 
anni 3 della privativa 148/168, rilasciata il 29 febbraio 1902, per 1 anno dal 31 di- 
cembre 1901, 

166/110. 66065, Vanossi Lorenzo, a Milano « Canale serbatoio disposto per uti- 
lizzare il lavoro totale disponibile in un corso d'acqua con sviluppo di potenza 
vagiabilo in modo qualunque col tempo » richiesto il 15 dicembre 1902, prolunga- 
mento per 1 anno della privativa 125/61. rilasciata il 30 giugno 1900, per 1 anno 
dal 31 dicembre, già prolungata con attestati 130/58, 151/105. 

166/120, 66081, Serrazanotti Giulio, a Castenaso (Bologna) « Sistema d' imbri- 
gliamento dei rii montani con dighe insommergibili, canali orizzontali e pozzi ver- 
ticali di scarico » richiesto il 26 dicembre 1902, prolungamento per anni 4 della 
privativa 118/249, rilasciata 1' 11 marzo 1900, per anni 3 dal 31 dicembre 1899. 

166/130, 66110, Bianchi Battista, a Milano « Innovazioni nei pavimenti in legno 
specialmente destinate a impedire l'incurvamento delle tavolette di legno » richiesto 
il 17 dicembre 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 64/489, rilasciata il 
9 dicembre 1892, per anni 5 dal 31 dicombre, già prolungata con attestato 91/175. 

166/138, 66098, Kibner € Mayer, a Vienna (Societa) « Dispositif pour assurer 
le soulèvement des corps obturants automatiques, des soupapes de ruptures do con- 
duits ^ richiesto il 15 dicembre 1902, per anni 6. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
166/127, 656095, Ghilardi Sigismondo, a Milano « Grès metallico per la confezione 
di mattonelle da pavimento e da rivestimento, tavolo, lastre e manufatti in ge- 
nere » richiesto il 22 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 della priv. 122/113, 
rilasciata il 15 maggio 1900, per anni 3 dal 31 dicembre 1899. 

XV. Vetri e ceramiche. — 166/131, 65949, Dinz Felix, a Saint-Jean des Vignes 
(Francia) « Four-tunnel à action continne pour la cnisson de produits céramiques 
avec séchoirs tunnels » richiesto il 17 dicembre 1902, per anni 6. 

XVI. illuminazione. — 165/210, 60635, Sebastiani Francesco fu Giovanni, a 
Roma « Speciale robinetto a rampa per l'accensione delle lampade a gas con in- 
candescenza od altro sistema ad una o più flamme e con accensione contemporanea 
della rampa e della lampada » richiesto il 10 febbraio 1903, per anni 2. 

186/13, 65944, Sehring Bernhard, a Charlottenburg (Germania) « Ciel nocturne 
infini pour théátres et autres lieux de ce genre » richiesto il 16 settembre 1902, 
per anni 3. 

164/23, 65955, Lebrecht E. & figli (Ditta), a Verona « Nuova lampada ad ace- 
tilena dotta Lampada Verona » richiesto il 5 dicembre 1902, per anni 3, 

166/36, 65980, Bier Julius e Bier Guido, a Frgneotorte s/M. (Germania) « Lam- 
pada ad incandescenza a gas che arde apparentemente all'ingiü » richiesto il 6 di- 
cembre 1902, per anni 15, 

166/46, 66002, Fioroni Francesco, a Roma « Nuovo sistema d'incandescenza con 
gli idrocarburi liquidi e solidi, specie col petrolio e le candele » richiesto il 3 di- 
cembre 1902, per anni 2. 

166/68, 65925, Bellio Giuseppe, a Ostiglia (Mantova) « Acetilenogene automatico 
a caduta del carburo di calcio, in pezzi naturali nell’acqua » richiesto il 4 dicem- 
bre 1902, per anni 3. 

160/09, 65989, Troilo Vitale, a Roma « Gazometro intensivo a gas acetilene, 
sistema Troilo » richiesto il 13 dicembre 1902, per anni 3. 

166/79, 66036, Ballon George William, a New-York, e Seaver Augustin, a 
Needham, Norfolk (S. U, A.) « Miglioramenti nei globi di vetro per la diffusione e 
distribuzione della luce » richiesto il 22 dicembre 1902, prolungamento per anni 9 
della privativa 84/216 rilasciata il 5 dicembre 1896, per anni 6 dal 31 dicembre. 

166/85, 65953, Compagnia anonima continentale già J. Brant e C., a Milano 
« Nuovo sistema di accensione ed un sol movimento di fanali d'illuminazione a gas 
con reticelle a incandescenza » richiesto il 6 dicembre 1902, completivo della pri- 
vativa 159/98, rilasciata il 4 ottobre 1902, per anni 3 dal 30 giugno. 

166/93, 66040, Lobenthal Levi, a Now-York, e Mc. Callough John, a Newark 
New-Jersey (S. U. A.) « Commutateur pour lampes à incandescenco à deux filaments » 
richiesto il 22 dicembre 1902, per 1 anno, con rivendicazione di priorità dal 
22 maggio 1902. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 166/30, 
45968, Herberty F. A. (Ditta). a Colonia s/R. (Germania) « Griglia con ugelli per 
l'aria » richiesto il 5 dicembre 1902, per anni 6. 

106/31, 65959, Petersen Martin; a Friedrichsgabekoog, 
« Appareil de chauffage électrique » richiesto il 5 dicembre 1902, per anni 6. 

168/40, 65986, Meller David, a Ludwigshafen (Germania) « Foyer a grille mo- 
bile » richiesto il 19 dicembre 1902, per anni 6. 

166/70, 85991, Del Meglio Alfredo, a Firenze + Gasogeno per motrici a gas la- 
vato, con caricamento a pressione interna per combustibile fluido, a pressione 
atmosferica per combustibile solido » richiesto il 15 dicembre 1902, completivo della 
privativa 155/32, rilasciata il 23 giugno 1902, per I anno dal 31 marzo. 

166/119, 66080, Garuti e Pompili (Ditta), a Tivoli (Roma) « Impiego industriale 
del gas ossidrico, relativi forni e loro costruzione » richiesto il 26 dicembre 1902, 
prolungamento per anni 3 della privativa 65/156, rilasciata il 4 gennaio 1893 al 
signor Pompeo Garuti a Firenze, già prolungata con attestati 91/361, 85/352, 123/82 
e trasferita alla richiedente, 

XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
165,239, 65904, Hayes Fréderick William, ad Albury, New South Wales (Australia) 


Holstein. (Geamania) 
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« Eventail automatique perfectionné pour chaises, hamacs, etc. » richiesto il I» di- 
cembre 1902, per anni 6. 

166/3, 65754, Boria Giuseppe, a Jesi (Ancona) « Campanello o suoneria mecca- 
nica seuza pila » richiesto il 27 novembre 1902, per anni 2. 

166/6, 65931. Balzarini Ignazio e Bolter Pietro di Gaetano, a Milano « Congegno 
atzo a mantenere a raso il vino nella botte fino a totale vuotamento della stessa, 
denominato Congegno Balzarini » richiesto il 4 dicembre 1902, per 1 anno, 

166/22, 65954, Arosio Maurilio, a Milano « Apparecchio avvertitore e preserva- 
tore, destinato a mantenere piene le botti di vino od altri liquidi n richiesto il 
9 dicembre 1902, per anni 3, : 

160,27, 65965, Beraldi G. B. e Figli (Ditta), a Oneglia (Porto Maurizio) « Coc- 
chiume o turacciolo por botti, denominato L'Frinetico » richiesto 11 13 dicem. 1902, 
per anni 3, 

166/60, 65786, Bemporad Enrico fu Roberto, a Firenze « Armadio scomponibile 
con scaffali interni a più ripiani ad uso di biblioteche ambulanti » richiesto i] 
le dicembre 1902, per anni 2. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 166/86, 5934, Black- 
burn Loom and Weaving Machinery Making Company Limited, Rossetter William 
e Talbot Richard, a Manchester (Inghilterra) « Perfectionnements aux mecanismes 
servant à opérer automatiquement le changement des navettes dans les métiers à 
tisser » richiesto il 2 dicembre 1902, per anni 6. 

166/10, 65937, Weter J. & C" (Ditta), ad Uster (Svizzera) « Appareil pour ar- 
réter sans choc les chariots des selfactings à leur entrée dans le métier » richiesto 
il 10 dicembre 1902, per anni 6. è 

166/39, 65984, Crochot Eugène Louis, a Bruxelles a Nouveau procédé chimique 
de rouissage et de décortication des matières textiles végétale » richiesto il 18 di- 
cembre 1902, per anni 6. 

160/87, 65998, Farbenfabriken vorm. Frieur. Bayer & Cv, ad Elberfeld (Ger- 
mania) « Procédé pour obtenir sur laine des nuances noires solides » richiesto il 
13 dicembre 1902, completivo della privativa 160,244, rilasciata il 14 dicem, 1902, 
per anni 15 dal 30 settembre. 

166/607, 66062, Hartmann & C° (Ditta), a Metzingen (Würtemberg) « Procédé 
de traitement des rubans de corde sous forme de bobines croisés (coils eroisés) » 
richiesto il 16 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 04/430, ri- 
asciata il 18 novembre 1892, per anni 6 dal 31 dicembre, gia prolungata con at- 
testati 105/21, 119/183, 135/28, 150/206, i 

166/118, 66079, Hindley Edward Walker Camuel e Rose Marshall, a Stockport 
(Inghilterra) « Appareil pour teindre, dégraisser, blanchir, ete., le fil en cannettes 
ou mis sous toute forme compacte » richiesto il 26 dicembre 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 150/99, rilasciata il 28 aprile 1902, per 1 anno dal 
31 dicembre 1901, 

166/122, 66083, Cotton Albert Edwin, a Huddersfield (Inghilterra) « Perfeziona- 
menti agli apparati per tingere, imbiancare, lavare e per eseguire altri analoghi 
lavori sul filo avvolto sui fusi o in qualsiasi altra forma compatta » richiesto il 
26 dicembre 1902, prolungamento per ! anno della privativa 117/193, rilasciata il 
le febbraio 1900, per 1 anno dal 31 dicembre 1899 a] signor Hamer John Charles 
a Withins House, Radchff, trasferita al richiedente e prolungata con attest. 135/220 
e 151/22. 

XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 165/38, 65983, Re Aristotile, a 
Roma « Riposatore portatile per viaggio » richiesto il 3 dicembre 1902, per anni 3. 

166/44, 65994, De Paolini, Matossi & C., a Torino « Astuccio metallico di pro- 
tezione degli usuali pacchetti di sigarette » richiesto il 18 dicembe 1902, per anni 3. 

166/80, 66043, Padovani Arnoldo fu Pacifico, a Sinigaglia (Ancona) « Pieghevole 
imbottito da viaggio » richiesto il 23 dicembre 1902, per anni 2. 

166/132, 66003, Zuckermanu Enrico fu Michele e Diena Arturo fu Angelo, a 
Padova « Gancio popolare per calzature » richiesto il 9 dicembre 1902, per anni 3. 

(Continua). 
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Agli industrial 
‘ PRIVATIVE INDUSTRIALI: 
1.° Reg. Att. Vol. 139, N. 125, del 25 marzo 1901, per: 
« Dispositivo d’accenstone per macchine a com- 
bustione interna »; 
2.9 - Reg. Att. Vol. 139, N. 191, del 30 marzo 1901, per: 
«u Perfectionnementa aux appareils carburateurs 
pour machines à combustion interne » 
della Società WESTINGHOUSE MACHINE COMPANY, 
a Pittsburg (S. U. A). 


La titolare è disposta a vendere le suddette privative, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


o o LÀ e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 30 maggio 1899, Reg. Att., 
Vol. 110, N. 235, per: 
« Perfezienamenti nei trasformatori rotatori 
e nei motori sincroni » 
del signor Benjamin Garver LAMME, a Pittsburg (S. U. A.) 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 13 marzo 1901, Reg. Att. 
Vol. 138, N. 240, per: 

« Perfectionnements apportés aux appareils 
de sechage pour tissus de toile, papier ou 
autres analogues » 

del Sig. Charles Henry FISH. a Dover, Contea di Stratford 
(S. U. d'America). 
L'inventore è disposti a vendere la suddetta privativa, 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per lItulian ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


o o e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE : 11 luglio 1889, Reg. Att. 
Vol. 51, N. 23, per: 
« Noyaux pour «appareils électriques et moyens 
de les former » 
del Sig. Albert SCHMID, a Allegheny (S. U. d'America). 
L'inventore è disposti a vendere la suddetta privativa, 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per Ü Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


o o o e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 6 giugno 1899, Reg. Att. 
Vol. 111, N. 60, per: 
« Perfectionnements appartés aux dispositifs 
d'attelage et de tampons statiounatres » 
della THE iii ee COMPANY LIMITED 
a ondra 


La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per UItulit ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


o e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 1 maggio 1901, Reg. Att., 
Vol. 140, N. 202, per: 
» Perfezionamenti nei dispositivi di trazione 
per vagoni ferroviari » 
della Società WESI DSHS d EARE COMPANY LIMITED, 
a Londra. 


Lu titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, 2 
ure & concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Yia Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 18 aprile 1901, Reg. Att., 
Vol. 140, N. 60, per: 

« Perfezionamenti nella costruzione dei binari 
per ferrovie elettriche a conduttura sotter- 
ranea » 

del Sig. William CHAPMAN, a Londra. 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Yia Due Macelli, 9 — ROMA 


La Società The Johnson Lundell Electric Traction Company 
Limited, cessionaria dei seguenti attestati di privativa: 

1.2 Vol. 81, N. 418, Reg. Att., per: « Perfectionnements 
uns les chemins de fer électriques »; 

2.2 Vol. 111, N. 5, Rez. Att, per:% Innovazioni nei e 
relativi «i motori elettrici o macchine dinamo-elet- 
triche »; ; 

3.° Vol. 111, N. 6, Reg. Att., per: « Innovazioni rela- 
tive aì metodi ed ai mezzi per regolare i motori 
elettrici » 

è disposta a cedere i brevetti stessi od a concedere licenze 
di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l’estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MiLano. 
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Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 
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IL RISCATTO DELLE FERROVIE SVIZZERE 
DA PARTE DELLO STATO. 


L' Haguet in un recentissimo suo libro (Le rachat 
des chemins de fer suisses el ses consequences, Pa- 
rigi, 1903) sostiene che il riscatto delle ferrovie sviz- 
zere é stato un errore. 

È noto che la Confederazione non ha, per ora, che 
lesercizio delle tre grandi reti (Centrale, Nord-Est, 
Unione Svizzera) e che le restano da assorbire le due 
reti principali del Giura-Sempione nel 1903, e del 
Gottardo nel 1909. 

Da uno studio dei risultati avuti durante i primi 
due anni di esercizio di Stato (1901-1902) Il Haguet trae 
delle conclusioni poco confortanti. 

Il primo disinganno da parte dello Stato fu quello 
relativo all'ammontare dell'indennità per le tre reti da 
lui esercitate: invece che a 140,000,000 franchi, come 
portava il preventivo, si salì a 197 milioni, con una 
differenza in più di 57 milioni. 

L'altro disinganno fu dato dal rendimento delle 
linee: la rete Centrale ha dato un incasso inferiore 
di 340,000 franchi a quello realizzato dalla Compagnia 
‘durante l’ultimo anno del suo esercizio: la rete Nord- 
Est ha subito una diminuzione di 2,531,000 franchi 
sull’incasso del 1900, ultimo anno dell’esercizio da parte 
della Compagnia. 

Quanto alle tariffe non può negarsi che il pubblico 
abbia, con l'esercizio di Stato, risentito un vantaggio, 
dipendente dalla unificazione delle reti: in seguito a 
questa si adottò per tutte la tariffa più bassa, quella 
della Centrale (pei biglietti di andata e ritorno) — e 
ciò colla perdita da parte dell’ amministrazione e cor- 
rispondente guadagno del pubblico di 1,400,000 franchi. 

La riduzione delle tariffe per il trasporto delle 
merci fu rinviata..... a tempo indeterminato. 

Riassumendo: le conseguenze del riscatto delle 
ferrovie svizzere da parte dello Stato sono, per ora, 
le seguenti: un deficit. di 1,800,000 franchi nel bilancio 
del 1903, senza contare due milioni di aumento per le 
leggi sulla durata del lavoro degli agenti ferroviari. 


LA NUOVA LEGGE SUGLI ALCOOLS. 


Nei numeri 2 e 20 dello scorso anno abbiamo già dato 
i due disegni di legge sugli alcools, di iniziativa parlamentare 
e del Governo; riproduciamo ora il testo della legge come 
fu approvato dal Senato e dalla Camera dei deputati. 

Art. 1 — È esente da tassa la fabbricazione di spirito 
derivato da vino, da vinaccie e da altri cascami della vini- 
ficazione, quando sia adulterato e destinato esclusivamente 
a scopo di illuminazione, di riscaldamento, di forza motrice 


o ad altri usi industriali, che saranno specificati per decreto 
reale. 

Lo spirito derivato da materie non vinose, quando sia 
adulterato e destinato agli usi sopraindicati, dovrà assol- 
vere una tassa di lire 0.15 per ogni grado e per ogni et- 
tolitro. i 

Allo spirito adulterato non sono applicabili le disposi- 
zioni contenute nell’art 4 della legge (testo unico) 30 gen- 
naio 1896, n. 26. 

Lo spirito denaturato non può essere assoggettato al 
dazio consumo nè gravato di alcuna tassa locale. 

Art. 2. — Le sostanze da impiegarsi per adulterare lo 
spirito e renderlo non servibile che ad usi industriali, sono 
provvedute dall'Amministrazione dello Stato; la quale ha 
facoltà di variare le specie e le proporzioni dei detti adul- 
teranti, al fine d'impedire le frodi, nei migliori modi che 
saranno consigliati dagli interessi della finanza e dell’ in- 
dustria. 

Le operazioni di adulterazione devono essere eseguite 
in presenza degli agenti di finanza. 

Art. 8. — Le sostanze adulteranti saranno fornite dal- 
l'Amministrazione, a cui gli interessati dovranno anticipare 
e rifondere le somme spese di costo da determinarsi per de- 
creti ministeriali, in misura unica per tutto il Regno. 

Saranno pure a carico degli interessati le indennità do- 
vute al personale appositamente delegato ad assistere alle 
operazioni di adulterazione. 

Art. 4. — Le operazioni di adulterazione dovranuo aver 
luogo presso gli opifici di rettificazione, presso le fabbriche 
ove esista la vigilanza permanente, o presso i magazzini 
dei commercianti all'ingrosso assimilati ai depositi doganali. 

Non é ammessa l'adulterazione di spirito in quantità 
minore di ettolitri tre per volta qualunque sia la sua desti- 
nazione, o di forza alcoolica inferiore a 909, se destinato a 
scopo di illuminazione, di riscaldamento o di forza motrice. 

Per lo spirito destinato ad altri usi industriali che con- 
sentano un grado alcoolico inferiore, il limite sarà fissato 
con decreto ministeriale secondo le diverse industrie. 

Art. 5. — I residui della distillazione e della rettifica- 
zione, derivati da qualsiasi materia e che devono essere 
adulterati nella misura stabilita dal regolamento, sono am- 
messi in tale misura a fruire del trattamento di tassa in- 
dicato negli articoli precedenti. 

L& presente disposizione sostituisce quella contenuta 
nell'ultimo comma dell'articolo 2 della legge (testo unico) 
30 gennaio 1896, n. 26. 

Art. 6. — Per lo spirito, da qualunque materia prodotto 
che non sia adulterato e destinato esclusivamente a uso in- 
dustriale, la tassa interna di fabbricazione e la corrispon- 
dente sopratassa di confine, stabilita dall'articolo 1 della 
legge 90 gennaio 1896, n. 26, sono aumentate di centesimi 
dieci per grado e per ettolitro. E conseguentemente è au- 
mentata di un diciottesimo la sopratassa sui prodotti conte- 
nenti spirito indicati nello stesso art. 1 della citata legge. 

Art. 7. — L’abbuono da concedersi sullo spirito di prima 
distillazione, per cali e dispersioni e ogni altra passività 
(art. 4 della legge 30 gennaio 1896), viene stabilito a favore 
delle fabbriche fornite di misuratore meccanico, nelle pro- 
porzioni seguenti: 

del 10 per cento per le fabbriche di 1* categoria. 

del 25 per cento per le fabbriche che distillano esclu- 
sivamente frutta, vinaccie ed altri cascami della vinifica- 
zione; 
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del 30 per cento per quelle che distillano esclusiva- 
mente vino anche se guasto o vinello. 

Per le fabbriche parimenti fornite di misuratore mec- 
canico, ed esercitate dalle Società cooperative, ai termini 
dell'articolo 11 della legge 29 agosto 1889, n. 6358, l'abbuono 
Sarà, del 28 per cento se distillano vinaccie e gli altri ca- 
scami della viniticazione e del 84 per cento se distillano 
‘esclusivamente vino. l 

Tale maggiore abbuono è applicabile soltanto alle So- 
cietà cooperative che distillano vini o vinaccie o altri ca- 
scami della vinificazione, provenienti da uve possedute nei 
fondi posseduti o coltivati dai soci o da uve vinificate dai 
soci stessi. 

Il ministro delle finanze, in seguito a deliberazione del 
Consiglio dei Minislri, è autorizzato ad elevare temporanea- 
mente l'abbuono per la distillazione del vino, quando tale 
provvedimento sia consigliato da eccezionali bisogni della 
produzione vinicola, n» 

Art, 8. — Le controversie sulla natura dello spirito, e 
sull'applicazione della presente legge, saranno risolute se- 
guendo la procedura stabilita dalla legge 13 novembre 1587, 
n. 5038. 

Art. 9. — La detenzione di spirito o di residui adulte- 
rati, in condizioni diverse da quelle prescritte, e così pure 
la rettificazione e trasformazione e qualunque altra opera- 
zione anche semplicemente preparatoria, intesa a rendere 
possibile l’impiego dello spirito e dei residui adulterati ad 
usì diversi da quelli per cui fu concessa l’esenzione, sono 
punite colle pene stabilite dall'ari. 13 della legge sugli spi- 
riti (testo unico) del £0 gennaio 1596, n. 26, 

La fabbrica o opificio o il magazzino, nei quali si con- 
travvenga a tali disposizioni sono privati per due anni dal 
beneficio di cui all'art. 1 della presente legge, e gli appa- 
recchi, le materie, gli spiriti e i residui cadono in contisca. 

Le eccedenze e le delicienze dei prodotti adulterati, in 
confronto del registro di carico e scarico e dei documenti 
elustiticativi, sono punite con una multa commisurata del 
doppio al decuplo dell'intera tassa di fabbricazione sulla 
quantità trovata in più o in meno. Non sono punite le dif- 
ferenze che non superino il 5 per cento del carico di ma- 
gazzino. 

Nella stessa misura sarà applicata la multa, raggua- 
glianlola all'intera quantità dei prodotti adulterati, qualora 
manchi il registro di carico e scarico; ed alla quantità non 
legittimata, ove manchino i documenti giustificativi. 

Sono parimenti applicabili le pene indicate nell'art. 18 
della citata legge 80 gennaio 1596, nel caso di trasvressione 
da parie di Società Cooperative alle condizioni prescritte 
nel penultimo comma «dell'art. 7. 

In tutti i casi considerati dal presente articolo, oltre 
l'applicazione delle pene, si riscuote la tassa di fabbrica- 
zione. 

Art. 10. — Con decreto reale, udito il Consiglio di Stato, 
verrà fissato il giorno in cui entrerà in vigore la presente 
legge e saranno stabilite le norme per l'esecuzione, con 
facoltà di sancire, per le contravvenzioni, multe da lire 10 
a lire 100. 

Tali norme saranno più specialmente dirette a deter- 
minare: | 

a) le modalità da osservarsi per ottenere l'esenzione; 

h) le norme per la custodia degli spiriti e dei residui 
alulterati fino al momento dell'effettivo impiego; nonché 
per la tenuta dei relativi registri, e per la reintegrazione 
della differenza fra la quantità segnata dal misuratore e 
quella presentata per Padlulterazione; 

c) 1 diritti e facoltà dell’Amministrazione per l'eser- 
cizio della vigilanza sui locali in cui si trovano spiriti o re- 
sidui adulterati e per le perquisizioni; 

dj i vincoli per il trasporto e il deposito degli spiriti 
adulrerati, in conformità agli articoli 12 e 13 della legge 
(testo unico) 30 gennaio 1596, n. 26, con facoltà di estendere 
| detti vincoli alle bevande alcooliche, e di stabilire le con- 
dizioni dei recipienti e speciali contrassegni per gli spiriti 
puri, per quelli adulterati e per le bevande alcooliche ; 

c) gli uffici incaricati di rilasciare le bollette di le- 
sittimazione e le condizioni per la validità di tali bollette; 
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. f) la procedura per le contravvenzioni per la riscos- 
sione delle tasse e delle multe, e le norme per la riparti- 
zione di queste ultime; 

g) le disposizioni in genere atte a rimuovere i peri- 
coli di frode alla Finanza; 

À) le disposizioni adatte per regolare, a titolo transi- 
torio, il trattamento per gli alcools e i residui della rettifica- 
zione che fossero giacenti, nei depositi vincolati, al momento 
della pubblicazione della presente legge.. 

Ordiniamo che la presente, munita del sigillo dello Stato, 
sia inserta nella Raccolta ufficiale delle leggi e dei decreti 
del Regno d’Italia, mandando a chiunque spetti di osservarla 
e di farla osservare come legge dello Stato. 


- Parte Tecnica 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


ANCORA DEI GASOGENI AD ASPIRAZIONE. ! 


(Vedi tavola a pag. 392-393). 


I gasogeni ad aspirazione per impianti di forza 
motrice a gas povero vanno diffondendosi sempre più 
anche per impianti importanti. Aggiungiamo perciò alle 
molte descrizioni già date, anche quelle dei tipi Genty 
e Pierson. ? 

La caratteristica essenziale del gasogeno Genty 
consiste nel prestarsi all'impiego di qualunque sorta 
di combustibile, senza che il gas trasporti con sé del 
catrame, il quale viene eliminato in nrodo assai semplice. 
Esso possiede inoltre un dosatore del vapore, molto 
preciso, che agisce automaticamente e un ventilatore 
che rende l'aspirazione indipendente dal motore. 

Per brevità indichiamo i varì dispositivi sotto forma 
di leggenda apposta sotto le figure. 

La storta di distillazione (vedi fig. 1) fa capo in alto 
all'apparecehio di caricamento che consiste in una coppa 
iu forma di cono. Quest'ultimo e attaccato ad una biella 
che per mezzo di una piccola leva munita di contrap- 
peso, può esser manovrata dall'esterno. Sopra questo 
apparecchio di caricamento riposa un piatto (non rap- 
presentato nella figura) che serve a tre scopi: in una 
posizione serve da semplice otturatore, in una seconda 
presenta una tramoggia per l'entrata del combustibile, 
in una terza infine, per mezzo di una tubulatura di 
cui è provvisto, si presta ad esser unito ad un camino 
tubolare che permette al gasogeno di funzionare come 
una stufa durante Pinazione del motore. 

Un ventilatore posto in alto, a destra del gasogeno, 
aspira quelle parti di gas che trasportano i prodotti 
volatili, vapor acqueo, catrame e le rimanda attraverso 
i tubi nella parte calda del forno. Il catrame si de- 
compone dando un deposito carbonioso che brucia nel 
forno, e il vapor acqueo pure si decompone lambendo 
i carboni roventi. 

Poiché il motore consuma un volume di gas varia- 
bile, quello che il ventilatore aspira in eccesso ritorna 
nella conduttura. A questo intento esiste una valvola 
equilibrata o (fig. 3) attaccata ad una membrana p, 
che e caricata da un peso conveniente. Se il volume 
di gas e troppo grande la pressione aumenta, la mem- 
brana si solleva e il gas torna indietro pel condotto q 
per modo che la produzione del gasogeno corrisponde 
al consumo del momento. In grazia di questa disposi- 
zione il motore puo essere alimentato con gas di pres- 


1 Rerue industrielle, 1903, pag. 153, 165, 173, 
2 Vedi su questo argomento L'Industria, 1902, pag. 454, 502, 644 - 1903, pa- 
gina 129, 
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sione poco diversa dall’ atmosferica. Se il ventilatore 
sì arrestasse per un guasto od altro, esso otturerebbe la 
condotta, ma in questo caso una valvola automatica 7, 
di cui si può controllare il buon funzionamento dal- 
l'esterno per mezzo del manubrio s, si aprirebbe su- 
bito per l’aspirazione esercitata dal motore. 

. Rimane a vedere come si formi la miscela d' aria 
e di vapore. Per effetto della depressione creata nel 
gasogeno l'aria entra per il cono £ nella camera u (fig. 1). 

Questa camera che é posta alla sommità del gasogeno 
è separata dalla caldaia f, mediante la parete c, ma comu- 
nica con essa per mezzo dell’ apertura ro. Attraverso 
quest'apertura l'aria viene a lambire l'acqua della cal- 
daia e si carica d’umidità prima d'andare nel ricupe- 
ratore attraverso il tubo æ, dove riceve dell’ altro 
vapore fornito dalla caldaia centrale /, giacchè la prima 
non ne produce a sufficienza. 

Questa nuova aggiunta di vapore vien regolata 
automaticamente. 

Se la combustione nel forno diviene troppo attiva, 
la temperatura del gas si innalza, Paria contenuta nel 
tubo 5 (vedi anche fig. 2) si dilata, esercita una pres- 
sione maggiore sul mercurio per cui il galleggiante $ 
si alza e così aumenta la quantità di vapore fornita 
dalla caldaia. 

Se invece la temperatura del gas diminuisce, vuol 
dire che c' è un eccesso di vapore ed il regolatore vi 
rimedia con un movimento contrario al primo, in modo 
che il forno si mantiene ad una temperatura relativa- 
mente costante, ciò che è condizione essenziale per 
un buon andamento. 

Quando venga richiesta minore quantità di vapore 
alla caldaia /, questo, accumulandovisi, respinge l'acqua 
nella caldaia f attraverso il tubo z, in modo che la 
superficie di riscaldamento (superficie bagnata) della 
caldaia / diminuisce, regolandosi in certo modo da sé 
secondo il vapore che le vien richiesto, ciò che rende 
possibile anche un surriscaldamento del vapore; la re- 
golazione aumenta così d'efficacia. 

L'altro tipo di gasogeno ad aspirazione che vo- 
gliamo descrivere è il gasogeno Pierson, rappresentato 
nella fig. 4. E formato da una caldaia A con focolare e da 
un corpo cilindrico B rivestito di materiale refrattario, 
che contiene il combustibile, il quale, non s' appoggia 
sopra una griglia, ma sopra una corona a scomparti /) 
che per la sua forma speciale permette di levare la 
cenere e le scorie durante Pesercizio. 

Questa corona è completamente aperta alla parte 
inferiore e superiormente è avvitata al focolare A in 
modo che si può smontare in un momento. 

La carica si fa per mezzo di un grande robinetto FP, 
a passaggio assai ampio, che comunica colla tramoggia 7^, 
chiusa ermeticamente dal coperchio 77. Un recipiente 
di ghisa avvitato al coperchio del corpo cilindrico 2 
immagazzina il combustibile che non viene introdotto 
nel focolare che due o tre volte al giorno. 

Il gas prodotto esce dal gasogeno dall’orificio O del 
condotto G il quale alla parte inferiore pesca nell'acqua 
contenuta nel serbatoio J, dove il gas si libera dalla 
polvere trascinata meccanicamente. Poi risale per un 
condotto parallelo a G fino alla tubulatura U attra- 
verso cui entra nel lavatore K il quale è diviso in 6 ca- 
mere. In ciascuna d'esse il gas subisce l’azione di una 
pioggia d’acqua. La miscela che si forma va a battere, 
per la velocità acquistata, contro le piastre di chiu- 
sura del lavatore e così il gas si separa dall'acqua e 
.dalla polvere trascinata, le quali scendono per il con- 
dotto L nel serbatoio J. 

Il gas passa quindi nel dai N, poi nel co- 
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perchio Q da cui ridiscende attraverso un tubo cen- 
trale per essere ancora separato meccanicamente dal- 
l’acqua trascinata e infine si raccoglie alla parte 
superiore del recipiente N cui fa capo la condotta di 
aspirazione del motore. 

Come si vede nella figura, il ventilatore V posto 
sul coperchio Q, viene azionato a mano per mezzo di 
una trasmissione a cinghia; non lo si usa che per al- 
cuni minuti durante il periodo d’avviamento, per ac- 
cendere il fuoco. 

Esaminiamo ora la caldaia A. Essa e divisa in due 
camere, una sopra l’altra e comunicanti fra loro. 

L'acqua vi giunge in basso da un tubo munito d'un 
imbuto f e sfiora dal tubo g per modo che il livello 
sì mantiene costante. 

Nella camera superiore della caldaia il vapore 
prodotto si asciuga, poi attraverso la valvola S ed il 
tubo Z passa nella corona D dove si surriscalda, e 
sottraendo contemporaneamente calore alla corona 
stessa impedisce che questa assuma una temperatura 
troppo elevata. Infine viene aspirato insieme collaria 
dall’ apertura del focolare. 

Come si disse più sopra, il gasogeno non ha gri- 
glia, il combustibile appoggia sulla corona D e sul 
blocco refrattario M sostenuto a sua volta dallo zoc- 
colo di ghisa C. 

La caratteristica del gasogeno Pierson consiste nella 
regolazione metodica ed automatica del volume di va- 
pore aspirato, che segue le variazioni del lavoro for- 
nito dal motore, mentre l'aspirazione dell’aria rimane 
costante. Infatti é della massima importanza che la 
quantità di vapore che va nel focolare sia regolata” 
secondo l'andamento del gasogeno, poiché, se Paspira- 
zione è debole, un eccesso di vapore potrebbe addirit- 
tura spegnere il fuoco, e, se l’ aspirazione è forte, una 
immissione troppo scarsa di vapore potrebbe dar luogo 
ad un innalzamento eccessivo della températura nel 
focolare con pericolo pel retrattario e per le parti 
metalliche. 

I signori Pierson sono riusciti ad ottenere questa 
regolazione in modo automatico e con mezzi relativa- 
mente semplici. Il separatore Y comunica con un re- 
cipiente Y e il tubo che li unisce è munito Puna val- 
vola di ritegno (che non comparisce nella figura) la 
quale si apre per effetto dell'aspirazione esercitata dal 
motore; inoltre un robinetto montato sul tubo d può 
variare la sezione attraverso cui si esercita quest’a- 
spirazione. 

Una parete del recipiente Y è costituita da una 
membrana flessibile di cuoio Z che per mezzo di un 
sistema di leve Z P X può agire sulla valvola del va- 
pore S la quale è tenuta chiusa dalla molla 5. 

Durante la corsa d'aspirazione del motore, la val- 
vola di ritegno si solleva e in causa della depressione 
che si forma nel recipiente Y la membrana di cuoio 
s'incurva, agisce sul sistema di leve, la valvola S si 
apre e allora il vapore può passare pel tubo / per 
andare nella corona D da cui e aspirato insieme con 
l' aria. 

L'asta centrale 7° che normalmente s'annida entro 
il blocco refrattario M può esser sollevata per mezzo 
di una leva, e serve ad attizzare il fuoco e a far ca- 
dere la cenere. 

Affinchè questo gasogeno dia buoni risultati bisogna 
impiegare dell'antracite che non dia più del 3%, o 4%, 
di prodotti volatili e la stessa percentuale di ceneri. 
Per l’impiego di altri combustibili i signori Pierson 
aggiungono al gasogeno ora descritto un lavatore, un 
separatore della polvere e un depuratore. Infine qualche 
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altra lieve modificazione permette l’impiego del coke 
in pezzi minuti. 

In ambedue questi gasogeni si è cercato di rego- 
golare automaticamente la quantità di vapore acqueo 
immessa nel forno secondo l’aspirazione del motore; 
infatti non si può pretendere che un operaio per quanto 
abile possa seguire quelle variazioni. 

Questa regolazione oltre che ad evitare gl’ incon- 
venienti già menzionati parlando del gasogeno Pierson 
(possibile spegnimento del fuoco o innalzamento ecces- 
sivo della temperatura) serve inoltre a far variare in 
certo modo il potere calorifico del gas prodotto nel 
gasogeno secondo la potenza svolta dal motore, giac- 
ché, come è noto, se s'iniettasse soltanto del vapore 
si otterrebbe un gas di potere calorifico elevato (gas 
d'acqua) mentre l'aria, necessaria d'altro canto per 
mantenere il fuoco acceso, lo diluisce modificaudo la 
sua composizione coll'aggiunta di una forte percen- 
tuale di azoto. 


Elettrotecnica. 


MOTORE MONOFASICO SISTEMA HEYLAND 
NELLA SUA ATTUALE FORMA 
E MODO DI APPLICAZIONE 
PER A. SCHMIDT. ! 
(Continuazione e fine, vedi N. 23, pag. 355). 


(Vedi tavola a pag. 392-393). 


I reostati di avviamento hanno acquistato ora una 
altra forma; furono eseguiti dai signori F. Klöckner 
- di Colonia per conto della Société anonyme Electricité 
et Hydraulique. 

La parte centrale tratteggiata a d c nella fig. 6 
è mobile, e colla rotazione sua intorno al perno, i 
bracci ò e c vengono prima a chiudere lo statore, poi 
quello a chiude il rotore. Tali bracci a b c sono tra 
loro isolati e muniti di spazzole striscianti sui relativi 
contatti, movendosi nella direzione A finché il rullo d 
tocca la leva e, e disinserisce la fase ausiliaria. Con- 
venientemente regolando la vite f tale istante è de- 
terminato in modo che la intensità della corrente non 
abbia ad oltrepassare un certo limite. Eliminata la fase 
ausiliaria suddetta, il motore viene portato al suo 
normale numero di giri. 

L'avviatore consiste dunque di un reostato trifa- 
sico di avviamento combinato con un commutatore bi- 
fasico ed un doppio disinseritore per la fase ausiliaria. 
Con questa disposizione non avviene l avviamento au- 
tomatico. Se per esempio la fune di manovra è mossa 
troppo velocemente, i motori non hanno il tempo 
di arrivare alla loro velocità definitiva prima che la 
fase ausiliaria venga disinserita; l’avviamento perciò 
si deve ricominciare da capo. 

Sebbene questo sistema di avviamento appaia poco 
pratico a prima vista, nell'esercizio questa semplice 
forma del reostato di avviamento si è dimostrata suf- 
ficiente. Per maggior sicurezza si possono però anche 
impiegare degli avviatori automatici nei quali la corda 
di trasmissione disinnesta a tempo debito l'avviatore. 
E ovvio però come in tale caso sia assolutamente in- 
dispensabile di regolare convenientemente la resistenza 
rispetto al motore, onde poter ben fissare l’ istante di 
avviamento. 

Fra le numerose applicazioni siano qui citati: un 
motore di 15 HP per 100 volt di tensione, 50 periodi, 


1 Elektrot. Zeits., 1903, pag. 347. 


e 1000 giri, direttamente accoppiato con una pompa 
che ora già da più di due anni funziona, parecchie 
volte anche giorno e notte; due motori di 30 HP per 
200 volt e 50 periodi, come il precedente diretta- 
mente accoppiati a due pompe per la municipalità di 
Hammersmith. 

Il più grande motore Heyland che sia finora in 
esercizio sarebbe costruito dalla Metropolitan Electrical 
Supply Co. di Londra. Essa possiede a Willesden una 
grande centrale che fornisce alla sottostazione di Londra 
una corrente bifasica a 60 periodi di frequenza; di più 
poi è provvista di 5 turbine a vapore di 500 cavalli 
accoppiate ad un generatore a corrente alternata sem- 
plice di frequenza = 100. 

Entrambe le stazioni alimentano alternativamente 
secondo il bisogno, una parte della rete. Ad eliminare 
parecchie difficoltà che si presentavano nel colle- 
gamento dei motori ai generatori, venne determinato 
di alimentare il circuito secondario con corrente con- 
tinua generata da gruppi generatori-motori. 

Onde poi soddisfare il più possibile alle richieste 


dei clienti, venne stabilito un convertitore di 100 kw. 


formato da un motore Heyland di 150 HP, da 1000 fino 
a 1100 volt di tensione, e da 100 fino a 150 periodi di 
frequenza; una macchina a corrente continua di 100 kw. 
e di 200 a 230 volt di tensione; un motore bifase di 
150 HP, da 1000a 1100 volt di tensione, da 60 a 65 pe- 
riodi di frequenza. 

Tali macchine sono disposte come si vede nella fig. 7, 
per modo che il motore bifase lavorando ad una ten- 
sione variabile fra 1000 e 1100 volt e con una frequenza 
fra 60 e 65 dovrebbe produrre nella macchina a cor- 
rente continua 100 kw. alla tensione fra i 200 ed i 
240 volt. 

Tale macchina a corrente continua dovrebbe lavo- 
rare nello stesso nodo, se invece che dal motore bifase 
fosse comandata con un motore monofasico da 1000 
a 1100 volt di tensione ed una frequenza dai 100 ai 105 
periodi. 

L'effetto utile non risulterebbe minore del 78 Y, 
e il cos ¿ non minore di 0.6. La corrente di avvia- 
mento del motore a corrente alternata monofase non 
dovrebbe oltrepassare la corrente normale di esercizio 
di 220 amp. Di più poi la permutazione fra i due di- 
versi motori dovrebbe poter avvenire a pieno carico 
della dinamo a corrente continua. 

Il motore Heyland ha, sia nell'indotto che nell'in- 
duttore, l'avvolgimento a bacchette ; delle quali quelle 
dello statore sono ricoperte di micanite compressa e 
provate a 6000 V., e quelle dell’avvolgimento secondario 
sono pure rinchiuse in tubi di micanite. L'avvolgimento 
del rotore si distingue poi per la sua grande rigidità. 

Quanto alle dimensioni le principali si possono ri- 
tenere: . 

Statore: Diametro esterno 1400 mm.; diametro 
interno 1100 mm.; larghezza attiva 450 mm.; 5 fessure 
di ventilazione di 10 mm.; avvolgimento principale 
240 scanalature a 1 bacchetta; avvolgimento ausiliario 
20 scanalature a 9 fili. 

Rotore: Diametro 1097.5 mm. con 240 scanalature 
a 1 bacchetta. 

I risultati ottenuti dagli studi fatti in proposito sono 
raccolti in appositi diagrammi figure 8 e 9. | 

L'avviamento soddisfa alle condizioni esposte (da 
200 a 220 amp. di corrente e 1000 volt di tensione); 
dalla curva £ si vede come con ciò si poteva ottenere 
un momento di avviamento corrispondente a 60 a 65 HP. 

Il quadro di distribuzione, come si vede nella fi- 
gura 10, si distingue per la sua semplicità pur por- 
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tando gli strumenti di tutte e tre le macchine: a si- 
nistra avendosi quelli pel motore monofase, nel mezzo 
quelli pel motore bifase ed a destra quelli per la mac- 
china a corrente continua. 

L’avviamento del motore bifase avviene nel solito 
modo, quello del motore monofase si ha invece come 
segue: 

Il reostato di avviamento é posto a zero (fig. 11), 
e con manovra semplice si avvia il motore che rag- 
giunge la velocità di sincronismo prima che venga di- 
sinserito l’avvolgimento secondario aprendo il commu- 
tatore g; nello stesso tempo il commutatore į chiude 
in corto circuito la resistenza 4 dell'avvolgimento prin- 
cipale. l 

La commutazione dalla corrente monofase alla bi- 
fasica ed inversamente, si ottiene per mezzo di un 
commutatore trifasico con 4 X 3 contatti, non mar- 
cato sullo schema per evitare confusione. 

Il voltometro raggiunge le tensioni fino a 300 volt 
ed è stabilito, per mezzo di un commutatore, una volta 
sugli anelli di presa del motore bifasico e un’altra volta, 
coll’inserimento di una resistenza sufficiente che estende 
la capacità sua fino a 900 volt, sugli anelli di contatto 
del motore monofase. 

Il commutatore è inserito da una parte nel cir- 
cuito del rotore del motore bifase, sì che questo si 
può chiudere o completamente aprire sul reostato di 
avviamento; dall'altra parte vi sono tre contatti di 
corto circuito e i ire rimanenti, collegati cogli anelli 
di contatto del motore monofase, in modo dunque che 
sì può mettere il rotore in corto circuito iudipenden- 
temente dalla posizione del reostato di avviamento. 


Commutazione di una corrente monofase in bi- 
Jase. — Il voltometro viene posto sugli anelli di con- 
tatto del motore bifasico; il rotore del motore mono- 
fasico viene allora posto in corto circuito per mezzo 
del commutatore, ed il reostato d'avviamento e ritornato 
allora a zero. Si chiude poscia il circuito dello statore 
del motore bifasico (il circuito del rotore rimanendo 
aperto), e si pone il reostato di avviamento in corto 
circuito. Il motore in generale non si muove sincro- 
namente al campo bifase, ed il voltometro dà un ri- 
sultato il cui valore è appunto quello che dà un con- 
cetto della differenza di velocità dei due campi. 

La frequenza della corrente monofasica viene allora 
regolata fino a che il voltometro non dia indicazione 
alcuna. Con manovra conveniente della leva del com- 
mutatore viene aperto il rotore monofase e chiuso 
invece il circuito di quello bifase, assumendosi così il 
carico della rete bifase. 


Cominutazione della corrente bifastca in mono- 
Jasica. — Per la grande sensibilità del motore mono- 
fase questa commutazione si deve compiere con la 
maggior precauzione. Il reostato di avviamento del 
motore monofase viene portato alla sua posizione zero 
e viene lanciata la corrente nello statore. Il voltometro 
indicherà allora tra i 600 ed i 700 volt. Viene poscia 
regolata la frequenza della corrente monofasica (se 
questa è troppo alta) fino a che abbia raggiunto il 
valore di quella del campo bifase. In altro caso il 
numero dei giri del motore bifase viene, per mezzo 
del reostato di avviamento, regolato in modo che le 
oscillazioni del voltometro arrivino ad una certa po- 
sizione stabile (da 800 a 900 volt). Raggiunto così il 
sincronismo, la leva di comando ritorna alla sua posi- 
zione di riposo. Il rotore del motore bifase viene aperto, 
mentre quello del motore monofase è chiuso e viene 


quindi assunto il carico di quest’ ultimo, mentre e in- 
terrotto il circuito del motore bifase. 

Tale disposizione già da un anno funziona con piena 
soddisfazione, la commutazione avvenendo senza dif- 
ficoltà alcuna. 


PARAGONE FRA LA TRAZIONE ELETTRICA , 
A CORRENTE CONTINUA 
E QUELLA A CORRENTE TRIFASICA 


PER DE MARCHENA, BOUCHEROT E KORDA.! 


(Contin, e fine, vedi pag. 371). 


Su questa comunicazione del signor Marchena si im- 
pegnò la discussione. Boucherot disse: vorrei presentare 
una osservazione su quanto si riferisce alle variazioni 
brusche di carico e alla loro influenza sulla stazione cen- 
irale e sui treni in marcia. Il De Marehena ha detto 
che l'avviamento di un treno a corrente continua, svi- 
luppando un abbassamento di tensione generale, deter- 
mina pure una diminuzione di corrente assorbita da tutti 
i treni in moto, cioè una compensazione parziale del- 
l'aumento di carico provocato alla centrale dall'avvia- 
mento, e che invece coi motori trifasici l'abbassamento 
di tensione dà luogo ad un aumento di corrente as- 
sorbito dai treni in moto, il che fa crescere l'aumento 
provocato alla centrale per l'avviamento. 

Ciò, osserva il Doucherot, sarebbe vero se la fre- 
quenza rimanesse costante, ma il motore, qualunque 
esso sia, comandando la generatrice, diminuisce di ve- 
locità, coll'aumento del carico; la velocità delle gene- 
ratrici e la frequenza diminuiscono; e lo scorrimento 
diminuendo nei motori dei treni in marcia, la potenza 
assorbita diminuisce pure. 

Riassumendo dunque, il Boucherot crede che, se 
si tien conto del fatto che i motori ordinari trifasici 
danno la loro intera potenza per uno scorrimento 
del 2%, e che per ció si può fare lo scarto di regola- 
zione del motore o dei motori della centrale dello stesso 
ordine di grandezza che la caduta di tensione sulle 
linee nel caso della corrente continua, e che si può 
invece colla corrente alternativa ridurre considere- 
volmente le cadute di tensione sulla linea coll’ ado- 
zione di tensioni di 3000 invece che di 500 volt Boucherot 
crede che sia possibile di ottenere nel caso della cor- 
rente alternativa la stessa compensazione parziale: del- 
l'aumento di carico dovuto all’avviamento di una unità. 

Le variazioni di frequenza, risponde allora il De 
Marchena, in una rete ben stabilita, sono di un ordine 
di grandezza ben inferiore a quello delle variazioni di 
tensione che possono prodursi sulla rete complessiva 0 
ben più su una parte di tale rete. Ciò si ha anche 
per l’ordine di grandezza comparativo delle forze vive 
che possono esser messe in giuoco’ nel sistema a cor- 
renti trifasiche da una variazione di frequenza e, nel 
sistema a corrente continua, da una variazione della 
tensione risultante delle stesse variazioni di carico. 

In realtà, siccome le variazioni di carico, e, a /or- 
tiori, quelle della frequenza non sono mai brusche, 
l’effetto di scarico dovuto alla diminuzione della fre- 
quenza è completamente mascherato, e sparisce per 
effetto dell'aumento di corrente dovuto alla caduta di 
tensione. 

Alle critiche precedenti del Marchena obietta 
il Korda, osservando in primo luogo che in quanto si 


1 Bulletin de la Soc. Internat. des Electric., 2> Serie, t. lll, pag. 212 e 255. 
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riferisce alla linea trifasica aerea della Valtellina, 
la Società Ganz dichiara che, dopo l'inaugurazione del 
tratto principale da Lecco a Chiavenna, cioè dopo il 
mese di ottobre, non si ha avuto interruzione alcuna 
e nessuna riparazione. 

E se due fili aerei costituiscono un sistema più 
complicato che un filo solo, va tenuto conto anche dei 
vantaggi ed inconvenienti dei due sistemi. Ora il van- 
taggio del sistema di trazione trifasica si ha nella 
grande economia di spese di primo impianto che spe- 
cialmente per impianti di più centinaia di km. di lun- 
ghezza possono raggiungere il 30 ed anche il 40 Y,. 

Di più l'aggiunta di un motore secondario per la 
piccola velocità, non costituisce un aumento di peso 
morto solamente, ma, rende effettuabile il lavoro tanto 
a velocità normale che a velocità dimezzata, il che 
costituisce la soluzione di un problema interessante. 

In una nota infine, diretta alla Società, Boucherot 
ritorna sull'argomento e dice: lasciamo da parte le com- 
binazioni o i casi particolari per limitarci alle appli- 
cazioni normali: ammettere una caduta di tensione 
del 15°/, per una variazione di carico del 25°/, è un 
vero caso particolare. Difatti o si tratta di un tronco 
della rete stabilito solo pel quarto della potenza, e in 
tal caso la caduta di tensione del 15 °/, non si produrrà 
ai poli dei motori della rete principale e non si avrà 
il vantaggio della compensazione in quistione; oppure 
si tratta della rete principale e la caduta di tensione 
riesce esagerata e perciò sarebbe la condanna del 
sistema. 

Supponiamo una rete a corrente continua nella quale 
la caduta di tensione media sia rappresentata da n per 
cento a pieno carico. Con ciò la velocità dei treni 
potrà cadere dell'n per cento al disotto della velocità 
massima. Ora ciò si può ammettere anche per treni 
elettrici a corrente trifasica, potendosi ritenere per 
essi lo stesso percentuale di riduzione di velocità. La 
forza viva resa libera sarà dunque la stessa nei due casi 
per la stessa variazione di carico, colla differenza però 
che nel caso di corrente continua gli n per cento perduti 
corrispondono ad una perdita di energia pure dell'n per 
cento, mentre nel caso di corrente alternata tali n per 
cento non corrispondono a perdita di energia. E se 
anche a corrente trifasica sì ha una perdita d’energia 
pure per l’alta tensione adottata, essa, ad eguaglianza 
di spesa in rame sarà ancora inferiore agli n per cento, 
perduti nel caso delia corrente continua. 

Si ha d'altra parte ancora il modo di mantenere 
ai poli dei motori la tensione proporzionale alla fre- 
quenza, disponendo le generatrici trifasiche in modo 
che la loro tensione discenda meno che la frequenza 
al diminuire della velocità. 

Soddisfatte tali due condizioni, le variazioni di ve- 
locità dei treni in moto, quelle di voltaggio ai poli dei 
motori, e quelle di intensità alla centrale, saranno le 
stesse pei due sistemi e, sempre secondo Boucherot, 
si avrà una economia di 0.9 n °/, nel caso della corrente 
trifasica. 

Ed alla obbiezione, che si viene così condotti ad 
ammettere uno scarto di regolazione ai motori della 
centrale, molto superiore a quello comunemente am- 
messa, risponde il Boucherot non esser ciò cagione 
di danno alcuno, mostrando per esempio come alla 
centrale della ferrovia da Fayet a Chaumounix le tur- 
‘bine non abbiano nemmeno dei regolatori. 


Lavorazione meccanica dei metalli. 
TRAPANO ELETTRICO PORTATILE. ! 


Questo tipo di trapano elettrico è fabbricato dagli 
ingegneri Campbell e Isherwood di Bootle, Liverpool, 
ed impiegato dalla United States Metallie Packing 
Company Limited di Soho Works, Bradford. 

Come si vede, la fig. 1 rappresenta il fianco della 
macchina, il motore essendo montato su un carrello; 
la fig. 2 ne dà la pianta: la fig. 3 illustra il motore 
levato dal carrello e sospeso ad una gru. La testa 
del trapano è poi rappresentata più dettagliatamente 
in fianco ed in pianta nelle figure 4 e 5. 

I vantaggi dell'apparecchio sono la sua adattabilità 
in molte diverse posizioni e la grande varietà di la- 
vori a cui può servire. 

Data la flessibilità del conduttore dell’ energia ne- 
cessaria, tale trapano può essere con facilità fissato in 
ogni posizione e spostato con grande velocità, nessun 
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giunto flessibile, né tubo a telescopio essendo neces- 
sario per la trasmissione del movimento. 


A comandare la macchina basta un uomo solo che 


istantaneamente può fermarla ed avviarla. 

Il motore è di tipo ordinario ed è montato su un 
carrello come si vede dalle fig. 1 e 2. Esso è a doppia 
sospensione in modo che può esser mosso come un 
carro, oppure, per mezzo di due piccole ruote frontali, 
come una carriola a due ruote. In questo caso due 
brevi pieducci posteriori, vengono a fermarsi ed a fis- 
sare il tutto stabilmente al suolo. 

All’estremo del motore una mensola speciale porta 
un asse cavo, al cui estremo è fissa una ruota dentata 
cilindrica, mossa da un rocchetto sull'albero dell’ in- 
dotto. Internamente poi all'albero cavo si ha un lungo 
albero il cui estremo e collegato alla testa del trapano. 

L’albero cavo è munito di una spina interna che 
s'impegna in unincavo rettilineo di guida estendentesi 
a quasi tutta la lunghezza dell’albero interno. Il moto 
è così trasmesso dal motore per mezzo dell’albero cavo, 
e poi al trapano che può venire anche allontanato più 
o meno dal motore. 

Il trapano consiste di due paia di ruote dentate 
coniche disposte come si vede dalle fig. 4 e 5. Il vo- 
lantino d'estremitá, come si vede dalla fig. 4, serve al- 
l'adattamento della punta del trapano. 

Con tale disposizione il trapano può venire girato 


1 Engineering, 1903, vol. 75, pag. 565. 
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in tutte le direzioni in un piano normale all’asse mo- 
tore, e in quasi tutte le posizioni situate in un piano 
passante per l’asse stesso. 

Quando è richiesto un movimento più lento, invece 


Fig. 3. 


dell'ingranaggio conico, può venire impiegata una vite 
senza fine. 

La macchina di cui si tratta puó trapanare nel- 
l'acciaio dei fori di un pollice e mezzo di diametro. 
Recentemente peró si é visto allo stabilimento di Brad- 
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Fig. 5. 


ford uno di tali trapani, poco più grande degli altri 
che poteva trapanare fori di tre pollici di diametro 
consumando il doppio della forza assorbita per fori di 
un pollice e mezzo; forza che è di 1.5 cavalli. 

Le macchine in opera impiegano corrente a 110 volts 
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di tensione, ma possono essere disposte per ogni tensione 
da 50 a 500 volt. 

Recentemente poi si sono fatte parecchie espe- 
rienze per l’adozione della corrente alternata. 

Si e calcolato che un trapano di un cavallo e mezzo 
al freno, richiederà circa 1300 watts di potenza elet- 
trica. 

Il peso del motore è di 240 libbre inglesi, quello 
del carrello di 138, quello dell’albero di 24 e quello 
della testa del trapano di 44. Il commutatore è posto, 
come si vede, vicino alla testa del trapano sì da ren- 
dere possibile all’operatore di avviare istantaneamente 
e fermare la macchina. 

Presto certamente si diffonderà l’uso di questo 
genere di trapani tanto comodi ed utili in tutte le of- 
ficine, specialmente di riparazione. 


Filatura e torcitura. 


ASSORTIMENTO DI CARDE DA LANA 
DI JOHN RICHARD HINCHLIFF E JAMES HALL A MAYNARD (Mess.).! 


Nella disposizione ch» descriviamo i margini del velo 
vengono tolti automaticamente e ripassati di nuovo alla 
carda, in modo che si evita di produrre dei nastri che vanno 
posti nei cascami. 


La fig. 1 rappresenta il dispositivo accennato in pianta, 
la fig. 2 in vista di fianco; nella fig. 3 vedesi rappresentata 
qualche leggera modificazione. Esso sarebbe applicabile 


anche alle macchine già esistenti in uno stabilimento. La 
lana che si separa in forma di nasfri marginali dalla carda 
filatrice (continue), viene automaticamente asportata e ri- 
mandata in un punto opportuno dell’ assortimento, da cui 
ritorna alla continue ripartita in modo uguale su tutta lu 
larghezza del tamburo. 

B rappresenta la carda che fornisce il velo, D quella 
che produce gli stoppini (carda filatrice) ed R le bobine su cui 
si avvolgono gli stoppini T' provenienti dalla carda filatrice. 

. Volendo applicare il dispositivo ad un assortimento di 
carde esistente, si tolgono i ribordi d d del cilindro petti- 
natore d della carda filatrice che danno solitamente i ca- 
scami e si mette in relazione uno dei cilindri cardatori 
(generalmente il primo W) con un apparecchio che asporta 
da ambo i lati i ribordi dal cardatore stesso e li riporta ad un 


1 Patente germanica n. 140498, 
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GASOGENI AD ASPIRAZIONE. 


( Vedi articolo a pagina 386). 


LEGGENDA (Fig. 1). 


a Focolare dove il combustibile si dispone a scarpa naturale. — b Spazio dove si genera il gas. — c Storta di 
distillazione riscaldata per calore ceduto dal gas. — d Griglia a segmenti articolati che serve a contenere ¡il com- 
bustibile ed è situata all'arrivo dell’aria calda carica di vapore d’acqua proveniente da un ricuperatore. — e Tubu- 
latura situata a quell’ altezza del corpo cilindrico T dove esiste la temperatura massima. — f Caldaia anulare che 

circonda la zona riscaldata per raffreddamento del gas. — g h Uscita 

fl H l del gas. — i Ricuperatore. — k Tubi ad alette per il riscaldamento. 

dell’aria. — l Tubo centrale pieno d’acqua che fornisce vapore al 

gasogeno. — m m Colonne a coke. — n Ventilatore rotativo che 

crea un volume costante per secondo. — 3 Tubo che fa comuni- 
care le due caldaie f l tra loro. 


LEGGENDA (Fig. 2). 


1. Duomo di vapore. — 2. Condotto che va alla tubulatura y. 
— 3. Valvola di regolazione. — 4. Camera formata dal tubo h.— 


5. Tubo centrale pieno d’aria. — 6. Tubo che unisce Y con 7. — 


7. Recipiente con mercurio. — 8. Galleggiante di ferro. — 9. Ci- 


lindro provvisto di finestre che permettono una comunicazione tra 
2 e y influenzata dai movimenti del galleggiante. 
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Fig. 6. 
Motore Heyland co 
per comando di mc 


o 100 200 30 


| Fig. 8. 
Curva ad’ avviamento 
tore Heyland da 
1000-1100 V., 100-] 
580 giri. 


Fig. 11. 
Schema d’ inse 
pel motore-generator 


MOTORE MONOFASICO SISTEMA HEYLAND 
NELLA SUA ATTUATE FORMA E MODO DI APPLICAZIONE. 


( Vedi articolo a pagina 388). 


LEGGENDA (Fig. 11). 


MOTORE MONOFASE. MOTORE BIFASE. 
a Valvola principale di sicurezza (bi- f Interruttore secondario. I Trasformatore. p Valvola di sicurezza (tetrapolare). 
polare). g Resistenza dell'avvolgimento prin- 31 Voltometro. 


b Amperometro. cipalo. n Amperometro. r Reostato d'avviamento. 
c Wattometro. h Commutatore per la chiusura in corto o Wattometro. 
d Commutatore principale (bipolare). circuito delle resistenze. DINAMO A CORRENTE CONTINUA. 
e Reostato d'eccitazione. i Trasformatore. : 
s Voltometro. v Commutatore principale (bipolare). 
Ampere % t Amperometro. w Interruttore automatico. 
1000 $00 — 


4 Valvola di sicurezza (bipolare). x Regolatore in derivazione. 
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ntacarichi. Fig. 9. Curve di carico di un motore Heyland 
da 150 HP, 1000-1100 volt, 100-105 periodi, 
580 giri. — A Scorrimento - C Rendimento 
- B Fattore di potenza - D Corrente. 
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Fig. 7. Motore-generatore da 100 kw. costruito per la Metropolitan Electrical Supply Co. a Londra. 


q Commutatore principale (tetrapolare). 
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cilindro (generalmente l'ultimo cardatore W!) della carda 
preparatrice. 
L’apparecchio trasportatore è formato da due coppie di 
cinghie genza fine fatte della stessa guarnizione delle carde. 
Ciascuna cinghia G toglie i margini dal cilindro W e lo 
asporta seco, muovendosi nel senso indicato dalle freccie. 
Le cinghie G li danno quindi alle G, che lo portano al ci- 
lindro W! della carda preparatrice, da cui ritornano dopo 
esser stati lavorati insieme col resto della lana. Secondo la 


modificazione rappresentata nella fig. 3, in luogo di una 
coppia di cinghie si fa uso di una cinghia sola. 

.I nastri marginali vengono riportati all'ultimo cilindro 
cardatore della prima carda, e arrivano all’asportatore della 
medesima insieme colla lana che si trovava già sugli altri 
cilindri. Il velo di lana tolto dall’ asportatore mediante il 
pettine è reso più compatto in forma di nastro ed è così 
trasportato al divisore della carda filatrice. 

Secondo il brevetto, il vantaggio del dispositivo de- 
scritto consisterebbe in ciò, che i nastri marginali essendo 
condotti dal primo cilindro cardatore della carda filatrice 
all’ultimo dei cilindri cardatori della carda preparatrice non 
vengono di nuovo trattati da capo come si verifica quando 
essi sono raccolti come cascami e rimersi nella carda prepa- 
ratrice insieme alla lana non ancora cardata; le fibre ver- 
rebbero così alquanto risparmiate e conserverebbero meglio 
la loro resistenza. 


Tessitura. 
NAVETTA CON GUARNIZIONI METALLICHE. ! 


Nei telai meccanici per panni si usano navette guar- 
nite tanto sulla parte anteriore come sulla posteriore di 
lamierino di ferro, il quale viene fissato sul legno mediante 
viti da legno a testa affondata. Queste viti in causa dei colpi 
del telaio facilmente si allentano e le teste uscendo dalla 
lamiera vanno a colpire i denti del pettine producendovi dei 


solchi e rendendole in breve tempo inservibili. Anche la 
guarnizione di cuoio della scatola della navetta è presto 
rovinata dalla testa delle viti, e non solo da quelle della 
parte posteriore della navetta, ma anche da quelle sul da- 
vanti. Per navette di legno non si ponno nemmeno sostituire 
le viti con punte o chiodi come si fa per le navette metal- 
liche, non otfrendo il legno sufficiente resistenza. 

Per ovviare a questi inconvenienti si sono sostituite le 


1 Patente germanica n. 140120. 
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viti con chiodini fatti a guisa di coppiglia, come si vede 
nella fig. 5, saldati alla parte interna dalla guarnizione me- 
tallica; essi attraversano lo spessore del legno e le due 
estremità vengono ripiegate dall’altra parte. Le fig. 1, 2, 8 
rappresentano una navetta così costrutta vista rispettiva- 
mente dal disopra, dalla parte anteriore e dalla parte poste- 
riore, la fig. 4 una sezione e la fig 5 un tratto della guar- 
nizione in iscala maggiore. 

Per fissare ancor meglio le guarnizioni metalliche, le 
estremità delle stesse aa e bb, sono ripiegate ed entrano 
un poco nel legno. I chiodi o coppiglie passano entro fori 


all’uopo preparati nella navetta e vengono ripiegati dal- 
l’altra parte, esercitando così una certa trazione sul lamie- 
rino che viene a premere in ogni punto contro il legno della 
navetta. Le estremità c c si fanno pure entrare alquanto nel 
legno, per modo che l’interno della navetta presenta una 
superficie affatto liscia ed il filo avvolto sulla spola non 
corre nessun pericolo di essere intaccato. 

Secondo l’inventore la navetta cusì costrutta sarebbe 
esente da tutti gli inconvenienti prima menzionati, di più 
i lamierini fissati nel modo descritto impedirebbero anche 
al legno di contorcersi. Le coppiglie potendo entrare nel 
legno anche obliquamente possono esser applicate fino contro 
alle estremità dei lamierini. 

Questo modo di attacco può venire applicato assai fa- 
cilmente anche a navette vecchie. 


PETTINE PER TELAI.! 


L'impiego di questo .pettine dovrebbe permettere 
l’uso di seta da trama anche come catena. Esso è costituito 
da due intelaiature portanti i denti che s' incrociano 
in modo che i denti dell’una entrano nei vuoti lasciati 
dai denti dell altra intelaiatura, nel punto d' incrocio 
si ha così un numero doppio di denti e quindi una 
divisione assai minuta. L'angolo sotto cui s'incrociano 
le due intelaiature, é sufficientemente ampio affinché 
il tratto dove si ha un doppio numero di denti riesca 
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abbastanza corto, e i fili di catena nel passo immedia- 
tamente dopo la battuta trovano un passaggio due volte 
più largo. 

Questa divisione del pettine in due intelaiature di- 
stinte facilita di molto la sua costruzione. 

Il pettine è disposto nella cassa in modo che la 
battuta abbia luogo in corrispondenza alla linea d'in- 
crocio dei due sistemi di denti. 

Le fig. 1, 2,3 danno rispettivamente una vista, una 
sezione di questo pettine e la sua disposizione nel 
telaio. Come si vede le due serie di denti c e d sono 
riunite in due intelaiature a d, le distanze tra i denti 


1 Patonte germanica N. 140120, 
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sono mantenute, come di consueto, per mezzo di una 
molla a spirale. 

Dei pezzi d'unione y servono a mantenere la posi- 
zione relativa delle due intelaiature in modo da for- 
mare un tutto rigido. 

Con questa costruzione si è raggiunto una grande 
suddivisione del pettine poichè all'incrocio si ha un 


Fig. 8. 


numero di denti doppio di quello che si avrebbe col 
collegamento fatto con una sola molla a spirale, 
perchè anche la grossezza del filo della spirale non 
impone la distanza di due denti contigui. del pettine, 
ma quella di due denti contigui di una delle intelaia- 
ture, cioè la distanza compresa tra il primo e il terzo 
dente del pettine completo. 

Come si osservò più sopra i fili di catena appena 
liberi e dove devono formare il passo trovano dei 
passaggi tra dente e dente di doppia larghezza per 
modo che durante il movimento del pettine l’attrito su 
essi sì riduce ad un minimo. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


LA DECORAZIONE DEI TESSUTI 
MEDIANTE I POLVERIZZATORI. 


L'idea di produrre sui tessuti delle sfumature co- 
lorate mediante una rugiada minutissima di una solu- 
zione colorante devesi a J. Cadgene, il quale ne fece 
l'applicazione a Lione nel 1898. 

Il dott. R. Lepetit!, che due anni prima si era pure 
occupato di questo stesso problema, ha comunicato al 
V Congresso di Chimica applicata a Berlino alcune 
notizie su questo soggetto che meritano di essere 
riferite. 

Il principio su cui si fonda consiste nel far pas- 
sare il tessuto innanzi ad una serie di piccoli ugelli, 
che sono alimentati con soluzioni coloranti, le quali 
al loro uscire sono ridotte in polvere minuta e si de- 
positano sul tessuto provocando la voluta decorazione. 
Se i polverizzatori sono fissi ed uniforme il movimento 
della stoffa, nel mezzo si formano delle striscie più in- 
tense con sfumature delicate. Ma facendo variare il 
numero degli ugelli, la distanza che li separa, la na- 
tura della materia colorante, la intensità del getto li- 
quido e la velocità del tessuto, gli effetti si fanno assai 
più complessi. Ai polverizzatori si può imprimere un 
movimento di va e vieni in senso orizzontale, oppure 
verticale od obbliquo, circolare od eccentrico e far 
effluire la soluzione colorante a determinati periodi 
più o meno abbondantemente. 

Come si comprende, facendo variare le condizioni 
or ora accennate si possono ottenere effetti dispara- 
tissimi, che non sarebbe possibile di raggiungere coi 
mezzi che offrono la tessitura, la stampa e la tintura. 


1 Zeitschrift fuer Farben und Texil-Chemie, 1903, pag. 224. 
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E inutile avvertire che se la polverizzazione delle ma- 
terie coloranti si applica a tessuti che furono tinti o 
stampati precedentemente, oppure che presentano dei 
disegni ottenuti mediante la tessitura il campo degli 
effetti di decorazione si aumenta ancor più. Per l'ap- 
plicazione di questo processo convengono specialmente 
i tessuti di seta, nei quali la vivacità e la lucentezza 
della tinta si rende più manifesta. A differenza di altre 
fibre, la seta si lascia facilmente penetrare delle solu- 
zioni coloranti ed in seguito essiccare e perciò su di 
essa sì possono produrre sfumature assai più delicate. 

I colori che meglio convengono sono quelli acidi 
e nel maggior numero di casi in soluzione acquosa. 
Per i tessuti faille e surah si impiegano soluzioni al- 
cooliche per conservare inalterate le caratteristiche di 
questi articoli. 

Il procedimento adottato è il seguente: La stoffa 
guidata da opportuni rulli giunge dall'alto e passa in- 
nanzi ai polverizzatori, poi su un cilindro riscaldato 
dal vapore, indi su una serie di becchi di gas e da 
ultimo su un secondo cilindro e su rulli dai quali si 
svolge in falde. I polverizzatori sono d’ordinario di- 
stanziati di 4 a 5 cm. e ciascuno di essi trovasi in co- 
municazione con un serbatoio apposito per la soluzione 
colorante. . 

Mediante una disposizione meccanica facilmente 
concepibile si può far variare la distanza della stoll'a 
ed il movimento di questa. Trattandosi di stoffe leg- 
giere di seta la velocità da imprimere è relativamente 
grande, sicchè la macchina può compiere 28 a 35 giri 
per minuto; per contro per gli articoli atlas e mezza 
seta bastano 12 a 15 giri. g. 


INTORNO ALLE MACCHIE DI RUGGINE 
SUI TESSUTI VEGETALI 


DI L. DOBBIN E A. WHITE.! 

È noto, che tanto il cotone, come il lino e la canapa non 
tardano ad alterarsi nei punti in cui hanno fissato dell’os- 
sido di ferro. Se le macchie esistono prima delle operazioni 
di sbianca il trattamento con acido cloridrico diluito non 
vale ad eliminarle completamente perchè sulla fibra riman- 
gono materie organiche brune che il ferro aveva fissate. 
Occorre perciò alternare i trattamenti coll’acido e coll'ipo- 
clorito ed in tal modo si riesce a smacchiare i tessuti senza 
pregiudicarne la resistenza. 

Si riteneva però che non fosse indifferente l'ordine con 
cui tali trattamenti si devono praticare, perchè è risaputo 
che l’idrato di ferro, analogamente ai sali di cobalto, pro- 
voca lo sviluppo dì ossigeno dalle soluzioni di ipoclorito di 
calcio e per tale fatto potevasi ritenere che nei punti in 
cui la fibra è macchiata dovesse subire l’azione dell’ ossigeno 
nascente e perciò diminuire di tenacità. Tenendo conto di 
questo speciale comportamento sembrava che convenisse di 
far precedere il trattamento cogli acidi diluiti per allonta- 
nare il ferro innanzi di immergere i tessuti nelle soluzioni 
decoloranti. L'esperienza non ha però confermato che esista 
una sostanziale differenza nei risultati anche invertendo il 
procedimento. 

Secondo lo scrivente sono a temersì gli effetti dell'os- 
sido di ferro, quando questo si trova in condizione di ri- 
dursi ed ossidarsi nuovamente come accade esponendolo 
alla luce. g. 


1 Journ. of the Soc. of the Chemical-Industry, 1903, pag. 131. 
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Società Chimica di Milano. 


SULLA FABBRICAZIONE DELL’ACIDO SOLFORICO. 


APPUNTI DEL PROF. G. GIANOLI ALLA RELAZIONE DEL PROFES- 
SORE G. LUNGE PRESENTATA AL V CONGRESSO DI CIIIMICA 
APPLICATA A BERLINO. 


(Comunicati nella seduta del 13 corr. mese). 


Dopo la relazione assai ricca di notizie che Pierron fece 
al IV Congresso di Parigi, era grande l’attesa per il rap- 
porto che sullo stesso soggetto il prof. Lunge si era assunto 
di compilare, non solo per il largo contributo che questi ha 
recato coi suoi studi al progresso di quest' industria, ma 
anche per le informazioni che egli è in grado di attingere 
presso i tecnici intorno all'esito delle innovazioni introdotte. 

Il prof. Lunge si propone di soddisfare questo desiderio 
degli studiosi colla pubblicazione della 3* edizione del suo 
Handbuch der Sehwefelsiurefabrikation, che avverrà fra 
alcune settimane, e frattanto ha creduto di esporre breve- 
mente quanto vi ha di nuovo nella preparazione di questo 
acido. Per ciò che riguarda l’antico sistema delle camere di 
piombo, sul quale intendo di sottermarmi, egli ha richia- 
mata l’attenzione sui forni meccanici rotativi dell’Herreshotf 
e Frosch per l'arrostimento delle piriti in sabbia, sull’ im- 
piego dell'acqua polverizzata in luogo del vapore, sulle torri 
intermediarie e sul movimento forzato dei gas, ed io non du- 
bito che colla competenza che nessuno gli contesta egli saprà 
additare i casi nei quali le migliorie accennate torneranno 
di pratica utilità. Poichè nel maggior numero delle fabbriche 
che vennero costrutte nel nostro paese in questi ultimi anni 
codeste innovazioni non poterono trovare applicazione, per- 
mettetemi che sul valore di codesti trovati vi esponga 
qualche considerazione, affinché non si creda che i nostri 
industriali siano rimasti alla coda. 

Per ciò che concerne i forni meccanici di arrostimento, 
consta a me pure che il funzionamento ha risposto in grande 
parte alle garanzie fornite dagli inventori, ma alla loro ado- 
zione si oppongono varie ragioni. Innanzitutto il costo che 
supera di tre volte quello dei forni Malétra; la spesa oc- 
corrente al movimento dei rimescolatori meccanici, che as- 
sorbe 40 ° delU ammontare della mano d'opera coi forni 
attuali e gli inconvenienti dovuti al polviscolo di pirite che 
la corrente gasosa trascina e che secondo il prof. Lunge ha 
obbligato, in aleuni casi, a rinunciare a questi forni, in 
ispecie perché rendendo necessario l uso dei filtri a secco 
per i gas, obbligano a ricorrere all'aspirazione meccanica. 

Ciò che tuttavia potrebbe adescare maggiormente gli 
industriali é l' economia che essi realizzerebbero nella mano 
d'opera, bastando 3 operai per 3 forni capaci di abbruciare 
120 quint. di pirite nelle 24 ore. Ma se ciò torna principal- 
mente vantaggioso per le officine americane, ove i salari 
non scendono al disotto di L. 7.50 al giorno, non altrettanto 
sì applica alle condizioni della nostra maestranza. 

Devesi riconoscere però che a differenza dei bracci umani, 
quelliglelle rimescolatrici meccaniche non sono soggetti a 
stancarsi ed essendo escluse le variazioni nell’ accesso del- 
l'aria durante la manovra del forno, sì ha un reg.me più 
uniforme nella condotta dell’ apparecchio. Tutto ciò è però 
legato alla esatia periodicità delle cariche, che è ognora in 
balia della attenzione degli operai. 

Valutando tutti codesti fattori e tenendo conto delle 
condizioni speciali del nostro paese, non risulta che la spesa 
di arrostimento coi forni meccanici sia sensibilmente minore 
di quella che si incontra attualmente coi forni Malétra. 

L'impiego dell’ acqua polverizzata in luogo del vapore 
per alimentare le camere, fu oggetto alcuni anni or sono di 
costose esperienze in alcune fabbriche di Lombardia e del 
Veneto sotto la direzione di un tecnico uscito dalle ofticine 
di Saint Gobain, il quale si proponeva di risparmiare quan- 
tità rilevanti di combustibile. 

Senonché nell’ applicazione pratica non si tardo a ri- 
scontrare: 

1.0 Che gli iniettori erano soggetti ad ostruirsi e che 
esirevano una sorveglianza continua. 


2.2 Che laddove il regime di temperatura delle camere 
non era elevato, il consumo di nitro aumentava considere- 
volmente (in una fabbrica che consumava kg. 250-270 di ni- 
trato sodico se ne richiedevano oltre 515-520). 


Ciò trova spiegazione nel fatto che se le goccioline di 
acqua non si riducono in vapore e cadono al fondo della 
camera sottraggono ai gas l’acido nitroso, il quale sì perde 
laddove non riesce possibile di far passare sulla torre di 
Glover tutto l'acido delle camere. 

Le difficoltà incontrate furono così gravi che negli sta- 
bilimenti sopra accennati i polverizzatori di platino furono 
in breve rimossì. 

Migliore esito sembra abbia il sistema introdotto nella 
fabbrica di Griesheim di comprimere l’acqua a 2-3 atmosfere 
e di ridurla sotto forma di una pioggia minuta dirigendone 
dei piccoli getti contro un disco, in luogo di valersi del 
vapore, come Sprengel aveva consigliato. Questa modifica- 
zione obbliga a stabilire apposito compressore ed a inter- 
porre un filtro sulla tubazione dell’acqua e perciò l'impianto 
non cessa di essere delicato e di assorbire parte dell’ eco- 
nomia di carbone che gli inventori sì propongono di rea- 
lizzare. l 

In punto all’utilità delle torri intermedie io non escludo 
che vi possano essere condizioni nelle quali sia consiglia- 
bile la loro adozione; deploro però che fino ad ora nessun 
documento analitico attendibile sia venuto in luce che valga 
a chiarire i dubbi che ebbi già ad esprimere al IV Con- 
gresso di chimica applicata a Parigi.! I fautori delle torri 
intermedie non hanno reso noto alcun che di concreto sul 
modo con cui vogliono essere poste a regime ed io mi li- 
miterò a riferire le osservazioni che ebbi occasione di fare 
su cinque impianti per la fabbricazione dell’acido solforico, 
nei quali trovai applicate otto torri per opera di tecnici fo- 
rastieri. Ammesso che la funzione possa essere duplice e 
che cioè giovi ad accelerare il ciclo delle reazioni ed a ren- 
dere più rapida la condensazione dell’acido formatosi, devesi 
dedurre che se realmente ciò avviene, la quantità di acido 
solforoso che si riscontrerà all’ uscita dovrà essere mi- 
nore di quella all'entrata in ragione dell’efficacia che si 
attribuisce. 

Avendo applicato questo metodo di indagine ad una 
torre di Rohrmann posta in coda ad una camera di piombo 
di 1100 mc., che riceveva i gas prodotti da quint. 24 di pi- 
rite ed era alimentata con kg. 24,000 di acido diluito ogni 
24 ore, potei síabilire in base a nove analisi eseguite dal 
dott. Meiners, che la diminuzione di acidità si limitava a 
5.3 0/, e rappresentava 0.05 ?/, dell'anidride solforosa prodotta 
nel forno. 

Importa avvertire che i gas non contenevano che pic- 
cole proporzioni di acido solforoso * (gr. 2.17 per mc.) poiché 
in armonia alle esperienze di Lunge, Naef e Mactear, la 
trasformazione in acido solforico raggiungeva, con un re- 
gime non forzato (gr. 0.825 di solfo per mc.), oltre 98 9/, al- 
l uscire della prima camera e perciò si può affermare che 
in questo caso la torre non rappresentava che un costoso 
essiccatore dei gas ed una inutile spesa. 

Ponendo poi mente al fatto che per il rapido succedersi 
delle reazioni è condizione indispensabile che la corrente 
gasosa attraversi alternativamente zone nelle quali la ten- 
sione del vapore d’acqua e la temperatura oscillino nei limiti 
voluti, perchè avvenga la formazione e la successiva scom- 
posizione del solfato di nitrosile, non si vede come le torri 
intermediarie permettino di realizzare tale condizione, quando 
i gas sono poco ricchi di anidride solforosa e la tempera- 
tura sì è di molto abbassata colla alimentazione con acqua, 
o con acido diluito a 33% Bé, come il prof. Lunge suggerisce. 

Desiderando di rendermi conto partitamente dell’in- 
fluenza che esercita il diverso modo di alimentazione delle 
torri intermediarie, ho esaminati, col dott. Sanvitto, i gas 
che attraversavano una colonna con riempimento ordinario 


1 Rapports sur le IV Congrès internationale de Chemie appliquée tenu 
a Paris, Vo). I, pag. 309. 

2 E probabile che il contenuto di SO, fosse realmente maggiore di quello ri- 
scontrato, perchè passando attraverso al tubo sottile di presa i gas reagiscono e 
abbandonano alle pareti 1° YO4 Ho formatosi. Siccome cio deve verificarsi tanto nel- 
l'analisi dei gas d' entrata come d'uscita, i confronti non perdono perciò di valore. 
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stabilita in coda ad una camera di piombo di 1440 mc. e 
che riceveva i prodotti dell'arrostimento di quintali 48 di 
pirite. Non facendo arrivare alla sommità della torre né 
acido solforico nè acqua, l’acidità dei gas dovuta all’anidride 
solforosa diminuì soltanto di 27.5 °/, (SO, all'entrata gr. 32.2 
per mc. ed all'uscita gr. 24.1). 

Non é che creando artificialmente le condizioni favore- 
voli alla formazione dell'acido solforico, quali si hanno nelle 
torri di Glover, e cioè facendo sgocciolare dall'alto dell’acido 
solforico nitroso, con. un piccolo getto di vapore d’acqua alla 
base, che la ossidazione dell’ acido solforoso si è accentuata 
ed infatti in due esperienze la diminuzione di acidità rag- 
giunse 86.9 e 945%, (SO, all'entrata gr. 29.7 e 37.2 ed allu- 
scita gr. 3.9 — 2). 

I risultati vantaggiosi ottenuti in questo ultimo caso 
trovano spiegazione in ciò che si è aumentata la propor- 
zione dei vapori nitrosi in circolazione. Ma supposto anche 
che l’acido solforico, che con questo regime si deve far cir- 
colare in più e riconcentrare da 45° Bé a 60°, non tornasse 
gravoso, un più grave inconveniente si è opposto all’ado- 
zione delle torri dovuto alla resistenza che i gas incontrano 
ad attraversarle e che si ripercuote sul tiraggio dei forni. Le 
difficoltà incontrate nella condotta degli apparecchi muniti 
di due torrì intermediarie furono negli impianti da me stu- 
diati tanto grandi che per raggiungere il funzionamento nor- 
male si dovette sopprimerle ed a questa determinazione si 
è ricorso perchè in altri apparecchi mi riusciva di spingere 
la produttività fino a kg. 5-5!/; di acido solforico a 50% Bé 
per m. di camera, senza ricorrere a speciali spedienti. 

Ove si rifletta al costo assai elevato delle torri inter- 
medie ed alla limitata efficacia che mostrano quando non 
si alimentano coll’acido nitroso, sembrami che sulla loro 
funzione non convenga fare grande assegnamento ed a 
questa conclusione mi risulta sono giunti anche noti co- 
struttori francesi e tedeschi, i quali attribuiscono la mag- 
giore produttività, da taluni conseguita, a migliorie inavver- 
tite nel funzionamento dell’apparecchio, atfatto indipendenti 
dalle torri intermediarie. 

Quanto al movimento forzato dei gas mediante aspira- 
tori o compressori si comprende come siasi reso assoluta- 
mente necessario per gli apparecchi che funzionano col me- 
todo catalitico, pel quale la corrente gasosa è obbligata ad 
attraversare numerose torri di condensazione, che oppongono 
una notevole resistenza, non altrimenti superabile che col 
sussidio di mezzi meccanici. 

Negli ordinari apparecchi colle camere di piombo i ven- 
tilatori si sono resi utili laddove si prestò fede alle torri 
intermediarie, o si volle aumentare la potenzialità di quegli 
impianti le cui tubazioni non erano bene proporzionate al 
volume dei gas da smaltire. Anche nel caso in cui i riem- 
pimenti della torre di Glover e di Gay-Lussac offrivano 
troppo ostacolo al movimento dei gas, la ventilazione for- 
zata si mostrò efficace, ma laddove i costruttori seppero 
approfittare della forza ascensionale che i gas acquistano 
all’uscire dei forni e assegnarono le volute dimensioni a 
tutti gli organi dell’apparecchio, la aspirazione naturale 
riuscì più che sufficiente come ebbi occasione di verificare 
negli impianti di Brescia, Reggio, Portogruaro, ecc. Non 
esito perciò ritenere che l’impiego dei ventilatori permette 
di rimediare alle imperfezioni costruttive, ma non si rende 
necessario in condizioni normali. 

Gli insuccessi denunziati dal dott. G. Patschow! mo- 
strano quanto sia delicata la applicazione di codesti appa- 
rati ed infatti fino ad ora i ventilatori di piombo indurito 
poterono essere stabiliti soltanto in coda agli apparecchi, 
ciò che costituisce una condizione non del tutto favorevole 
per la depressione che inducono nelle camere. 

Pur non volendo negare la importanza delle innovazioni 
sopra riferite, sembrami che gli inventori ne abbiano esage- 
rati i vantaggi e per le ragioni esposte credo poter affer- 
mare che la loro adozione non costituisce una condizione 
essenziale per l’esercizio economico delle fabbriche di acido 
solforico. 


1 Zeitschrift fiir angew. Chemie, 1903, pag. 12. 


Risultati analitici 
ed assaggi industriali. 


MODO DI RICONOSCERE IL COTONE MERCERIZZATO. 
DEL DOTT H. LANGE. ! 


Per riconoscere se un tessuto di cotone che offre il lu- 
cido simile alla seta è stato realmente mercerizzato, oppure 
soltanto sottoposto alla calandra incisa con linee minutis- 
sime (Silk-finisch) si può ricorrere all'esame microscopico, 
oppure alla seguente reazione cromatica, che è di facile ese- 
cuzione. 

Il reattivo si prepara gifturando con iodio polverizzato 
una soluzione satura a freddo di cloruro di zinco. Il liquido 
bruno che si ottiene colora il cotone in azzurro. Mentre la 
fibra non mercerizzata perde la colorazione completamente 
quando si lava nell'acqua, quella mercerizzata si conserva 
interamente colorata. Questa reazione si applica anche al 
cotone che è stato precedentemente tinto. Se, ad esempio, de- 
vesi accertare se un campione che ottre colorazione azzur- 
rastra è stato mercerizzato, conviene tingere una matassina 
od un brandello d'un tessuto di cotone allo stato naturale 
come mercerizzato, nello stesso colore del campione che si 
vuole esaminare e sottoporli al reattivo di cloruro di zinco 
iodurato di confronto alla fibra in esame. 

Dopo lavatura i campioni mercerizzati sì riconoscono 
per la intensità della colorazione che manifestano. Seguendo 
questo spediente si banno indicazioni concludenti anche nel 


caso che il cotone sia stato tinto in nero. g. 
Notizie. 
Il commercio con Pestero. — I risultati parziali del 


movimento degli scambi con l’estero nel mese di aprile u. s. 
accennano ad un brusco movimento retrogrado, che gli au- 
menti conseguiti nei primi tre mesi di quest'anno non la- 
sciavano prevedere, essendo le importazioni diminuite di 
oltre 5 milioni e di altrettanto anche le esportazioni. Nel- 
l'insieme del movimento dei primi quattro mesi del 1903 ri- 
mane tuttavia un discreto progresso in confronto all’anno 
precedente, con l'aumento di 17 milioni all'importazione e di 
16 milioni circa all’esportazione. 


Un acquedotto sussidiario per Napoli. — Sono già 
iniziati gli studi per provvedere la città di Napoli di un 
altro acquedotto sussidiario a quello del Serino. Si tratta di 
convogliare regolarmente le acque del Carmignano. A questo 
scopo l’ing. comm. Martinez, direttore generale delle opere 
pubbliche del municipio di Napoli, accompagnato dal diret- 
tore del Carmignano, ing. Giuseppe Fulino, si è recato nella 
Valle Caudina, per visitare le numerose sorgive di questo 
fiume, che per la loro bontà e portata hanno formato argo- 
mento di un elaboratissimo progetto dello stesso direttore 
ing. Fulino per un acquedotto sussidiario alla città di Napoli. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — La Ditta 
Vaccari Anna ved. Tescari e Tescari Angelina in Noli, hanno 
ottenuto dalla Prefettura di Vicenza la concessione di de- 
rivare acqua dalla roggia Verlata in località S. Maria del Co- 
mune di Sorcedo, allo scopo di azionare úna ruota idraulica 
per trebbiatoio di frumento e filanda di cascami dì canapa. 

— La ditta Gaetano Roi fu Giuseppe ha ottenuto dalla 
Prefettura di Vicenza, la concessione di derivare acqua dal 
fiume Bocchiglione a Debba in comune di Vicenza, nella 
quantità massima di moduli 67 capaci di produrre la forza 
motrice massima di cavalli dinamici 840 e media di cavalli 
dinamici 228.33, allo scopo di adibirla insieme ai moduli 98 
(atti a sviluppare cavalli dinamici 826.67 di forza) spettanti 
al concessionario per antica investitura, all’esercizio di uno 
stabilimento per la lavorazione del lino e delle canape, di 
un mulino da grano e di una sega da legnami, nonchè alla 
produzione di energia elettrica a scopo di illuminazione e 
industriale. 


1 Referate der Sektion IV b — Y Internationeler Kongress fuer augew. Chemie, 
zu Berlin, 1903. 
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— Ilsig. Angelo Peyran ha presentato domanda alla Pre- 
fettura da Firenze per aumentare la qualità d’acqua attual- 
mente di lui derivata dal fiume Bisenzio presso Marcatale 
in Comune di Vernio ad uso del suo opificio industriale per 
fabbrica di tappeti, e portarlo a litri 675 al minuto Secondo 
per ottenere una forza motrice utilizzabile. di cavalli dina- 
mici 40.8. 

— Il sig. conte Lodovico Guicciardini ha presentato 
domanda alla Prefettura di Firenze per derivare litri 675 di 
acqua al minuto secondo dal fiume Bisenzio presso la loca- 
lità detta « Le confinà » in Comune di Cantagallo a scopo 
industriale e precisamente per alimentazione di un opificio 
di sua proprietà per cardatura, filatura e tessitura di lana 
secondo il progetto dell’ing. Bacci. 


Industrie elettriche in Terra di Lavoro. — A Min- 
turno sono stati iniziati i lavori ai mulini del duca Carafa 
di Traetto, che presto verranno trasformati in 2 officine 
elettriche, capaci di sviluppare una forza di 400 cavalli. Essi 
forniranno energia e luce a Formia, Minturno, Elena e Gaeta, 
L’impresa è costituita dal comm. De Martino e dall’ingegner 
De Biase; direttore tecnico dei lavori è l’ing. G. Nardi. 


La bachicoltura in Turchia. — Secondo le statistiche 
pubblicate dall'amministrazione ottomana nel 1902 furono 
allevate nel distretto di Brussa e di Ismidt 170,000 oncie 
che diedero 5,227,000 kg. di bozzoli freschi, cioè presso a 
poco un raccolto uguale a quello dell’anno precedente, seb- 
bene il seme allevato fosse risultato minore. Il prezzo medio 
ricavato sarebbe di circa 8 franchi. È degnissimo poi di nota 
che la Turchia l’anno scorso avrebbe esportato quasi tutto 
in Russia, ben 360,000 oncie di seme e quasi 470,000 kg. di 
seta, senza tener conto del prodotto della Siria e del boz- 
zoli di Macedonia. 


Contro gl’ infortuni del lavoro in Ungheria. — Il 
10 corrente, Lang, ministro del commercio, ha presentato 
alla Camera un disegno di legge per l'assicurazione operaia 
contro gl’ infortuni sul lavoro. È fatto obbligo d' assicurare 
tutte le persone con reddito annuo inferiore alle 2400 co- 
rone e che siano occupate nelle industrie o imprese come 
miniere, ferriere, costruzioni d'ogni genere, ferrovie, tra- 
sporti, impianti e fabbriche. Per gli operai impiegati nelle 
industrie dipendenti dallo Stato o dai Comuni è pure obbli- 
gatoria l'assicurazione. In caso d’infortunio è riconosciuto 
il diritto all'assistenza medica gratuita e ad una indennità 
durante tutta linabilità o la diminuita capacità al lavoro. 
Per l'inabilità completa è assicurata una rendita pari al 64 9/, 
della mercede annua. Le indennità, in caso di morte del- 
l’assicurato, sono variabili a seconda del grado di parentela. 
È anche progettata la creazione di due casse d’assicura- 
zione, a Budapest ed a Zagabria. Le spese d’amministrazione 
delle casse sono a carico dello Stato. 


Abolizione im Francia del dazio d'importazione 
sul citrato di calce. — Con decreto presidenziale del 
30 aprile u. s. è stato abolito in Francia il dazio d’impor- 
tazione sul citrato di calce. 


Per la ferrovia del monte Bianco. — Il Consiglio ge- 
nerale del dipartimento della « Haute Savoie » ha autoriz- 
zato la costruzione di una linea ferroviaria a trazione elet- 
trica che partendo dal foyet presso S. Gervasio faccia capo 
alla « Aiguille de Goüter» nel massiccio del Monte Bianco. 
La linea avrà uno sviluppo di 18 km. e per 2250 m. correrà 
entro un tunnel. 


Nuove miniere di amianto in Russia. — Si ha per 
telegrafo da Pietroburgo che nel distretto di Irkutsk (Si- 
beria) sono state scoperte delle ricche miniere di amianto, 
ed è stata organizzata una Compagnia per sfruttarle. Alla 
profondità di un piede il minerale è uguale in qualità a 
quello canadese e superiore all’alpino. Vi è sopra luogo ab- 
bondanza di forza idraulica ed i trasporti sono facili. 


I nuovi tram elettrici di Londra. -- 11 2 dello scorso 
maggio venne inaugurato un primo tratto dei nuovi tram 
elettrici a conduttura sotterranea. L’impianto attualmente 
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in esercizio comprende due generatrici a corrente continua 
da 1500 kw. azionate direttamente da motrici verticali Fer- 
ranti. Le dinamo sono a 12 poli, ad avvolgimento compound ed 
alla velocità di 150 giri, esse generano una corrente di 2400 am- 
peresa 625 volt. L’impianto è sufficiente per la linea ora 
in esercizio, ma sono però in costruzione ancora due alter- 
natori trifasi di 1500 kw., 12 gruppi motore-generatore da 
300 kw. ed altri apparecchi ausiliari. Gli alternatori saranno 
pure azionati da motrici Ferranti e a 150 giri svilupperanno 
6500 volt. La corrente trifase sarà trasformata nelle sotto- 
stazioni in corrente continua. Si iniziò l’esercizio con 100 
vetture ma altre 109 sono in costruzione. Esse sono tutte ad 
imperiale e possono contenere 66 passeggieri. Ciascuna porta 
due motori da 30 kw. studiati per le condizioni speciali del 
traffico; il dispositivo per la presa di corrente è portato 
dal prolungamento di uno dei carrelli. L’allontanamento del- 
l’acqua fu oggetto di ogni cura; sì provvide collegando il 
canale sotterraneo ad ogni 16 m. con le fognature più vicine. 


Nuove Ditte industriali. 


Bergamo. — « Rug. Carlo Zanghi e C.» Società elet- 
trica per Valle San Martino. Capitale L. 60,000. Durata anni 14. 


Brindisi (Lecce). — « Moriondo «€ C. » Società in acco- 
mandita costituita dai signori Attilio Moriondo, responsabile, 
Ernesto ed Alberto Moriondo, Angelo Erba e Giacomo Cam- 
biaggi per l'industria del cremortartaro e la lavorazione delle 
vinacce. Capitale L. 150,000, durata tino all’ 8 aprile 1915. 


Colle Val d'Elsa (Siena). — « Distilleria della Roc- 
chetta ». Società costituita tra i signori Ademaro Marri, 
responsabile e duca Leone Strozzi accomandante; per la di- 
stillazione a vapore di vini, vinacce e materie alcoolizzabili, 
la rettificazione dell'alcool greggio e l'estrazione del cremore 
di tartaro, nella frazione della Rocchetta. Capitale L. 55,000. 


Verona. — « Fratelli Galtarossa ». Società costituita 
in accomandita per continuare i servizi di illuminazione 
pubblica e privata con Gas acetilene ed altri sistemi e per 
l industria degli apparecchi relativi. Socio responsabile il 
signor Antonio Galtarossa. Capit. L. 150,000. Durata 20 anni. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 1" al 15 Aprile 1903. 


(Gli attestati numeri 231-250 del Vol. 165 Rog. Att. furono rilasciati il 2 aprile; 
i numeri 1-20 del Vol. 166 Reg. Att. il giorno 9; i numeri 21-50 il giorno 7; 
i numeri 51-80 il giorno 8; i numeri 81-110 il giorno 11; i numeri 111-150 il 


giorno 15). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 


è il numero d'ordine del Registro generale). 


XX. Vestiario ed oggetti d’uso personale. — 166/137, 66091, Bradley William 
e Poore Richard, a Londra « Davanti di camicie e camicie senza bretelle, cinture 
e simili, il cui scopo principale è di evitare le bretelle » richiesto il 17 dicem. 1902, 
per anni 3. 

XXI. Pelli e cuol. — 166/125, 66086, Brigalant Gaston, a Barentin (Francia) 
« Fabrication du carton de páte de cuir sur machine à papier » richiesto il 26 di- 
cembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 90/130, rilasciata il 24 no- 
vembre 1897, per l anno dal 31 dicembre 1897, già prolungata con attestati 104/118, 
120/39, 136/19, 152/135. 

166/134, 66087, Brigalant Gaston, a Barentin (Francia) « Procédé de préparation 
et de reduction des déchets de cuir pour le miso en pate fibreuse dénommée Le 
Fibroleum ~» richiesto il 26 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 00/132, rilasciata il 24 novembre 1897, per 1 anno dal 31 dicembre, già pro- 
lungata per 4 anni con attestati 104/108, 120/38, 136/34, 152/136, 

166/139, 66099, Crovetto Giovanni Battista, a Genova « Caldarina a vapore di 
forma triangolare » richiesto il 20 dicembre 1902, per 1 anno. 

XXII. Industria della carta. — 166/72, 66023, Beran Albert, a Hirschwang 
(Austria) « Bouteilles et boites en carton de pte de bois et outils destinés à poser 
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par pression le fond et a produire le goulot de la bouteille » richiesto il 20 di- 
cembre 1902. per anni 6. 

166/92, 66038, Beran Albert, a Hirschwang (Austria) « Procédé pour la fabri- 
cation de poulies en deux pieces en carton en pate de bois » richiesto il 22 di- 
cembre 1902, per anni 6. 

166/123, 66084, Coccolo Maddalena (Ditta), a Udine « Astuccio per fiammiferi 
formato da un solo pezzo di cartoncino con i fianchi ottenibili mediante semplici 
piegature e senza tagli » richiesto il 26 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 
della privativa 134/54, rilasciata il 12 marzo 1901, per 1 anno dal 31 dicem. 1900, 
già prolungata con attestato 151/196. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 166/50, 66088, Lafaurie Jules, a Castel- 
moron (Francia) « Machine à sténographier » richiesto il 26 dicembre 1902, per 
anni 3, 

161/51, 66007, Commoretti Achille Giacomo, a Milano « Pialla (Rabot) coman- 
data meccanicamente e da guidarsi a mano per ridurre ad una data altezza pre- 
stabilita i caratteri tipogratici » richiesto il 10 dicembre 1902, per anni 3, 

166/96, 86044, American Lithographie Company, a New-York « Perfectiounemenfs 
aux méthodes et appareils à imprimer en couleurs et autres » richiesto il 23 di- 
cembre 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 118/237, rilasciata i] 
9 marzo 1900, per 1 anno dal 81 dicembre 1899, già prolungata con attestati 
135/225, 150/195. 

166/97, 66045, Americain Lithographie Company, a New-York « Perfectionne- 
ments aux procédés et appareil à produire les surfaces d'impression » richiesto il 
98 dicembre 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 115/238, rilasciata il 
9 marzo 1900, per 1 anno dal 31 dicembre 1899, già prolungata con attestati 
135/226, 150/196. 

166/98, 66046, American Lithographie Company, a New-York a Perfectionnements 
aux procédés et appareils à imprimer en couleurs et autres » richiesto il 23 di- 
cembre 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 118/239, rilasciata il 
9 marzo 1900, per 1 anno dal 31 dicembre 1899, già prolungata con attest. 135/227, 
180/197. 

166/135, 66089, Prieur & Duboois (Società), a Parigi « Appareil photographique 
denommé detective à répétition » richiesto il 26 dicembre 1902, per anni 6. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 165/248, 65916, Fischer Oskar Robert, 
a Barmen (Germania) « Procédé de fabrication d'un mastic de caoutchouc » ri- 
chiesto il 2 dicembre 1902, per anni 3. 

166/17, 65948, Woltereck Herman Charles, a Londra « Processo per la produ- 
zione di ammoniaca mediante sintesi » richiesto il 16 dicembre 1902, per ! ann.. 

166/28, 65966, Bianchi Dante fu Giovanni, a Mantova « Apparecchio per di- 
stillare l'acqua marina mediante il vuoto e la forza meccanica » richiesto il 12 di- 
cembre 1902, per anni 3, 

160/84, 65938, Cambiaggi Giacomo fu Giovanni, a Serravalle Scrivia (Alessan- 
dria) « Metodo per l'estrazione del cremortartaro dalle vinaccie fondato sulla pro- 
prietà che ha il bitartrato di potassa di formare dei tartrati solubili sotto l'azione 
dei carbonati alcalini di soda e di potassa e quindi di precipitare da una soluzione 
acida » richiesto l'11 dicembre 1902, completivo della privativa 124/850, rilasciata 
il 23 giugno 1900, per anni 2 dal 30 giugno, giù prolungata per anni 13 con atte- 
stato 159/73. 

166/88, 65999, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C., ad Elberfeld (Ger- 
mania) « Procédé pour la production de nouveaux colorants monoazoiques » richiesto 
il 13 dicembre 1902, completivo della privativa 161/39, rilasciata il 5 dicembre 1902, 
per anni 15 dal 30 settembre. 

165/102, 66054, Aktiengesellschaft für Asphaltirung and Dachbedekung vormals 
Johannes Jererich, a Berlino « Nouveau genre de peinture obtenue au moyen du 
goudron de gaz d'huile » richiesto il 23 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 78/164, rilasciata il 30 ottobre 1895, per anni 3 dal 81 dicembre 
alla Ditta Kolker Gebroder a Breslavia, gia prolungata con attest. 104/193, 119/177, 
135/228, 151/133 e trasferita alla richiedente, 

166/103, 60055, Lones Jabez, Holden Edward e Lones Joseph, a Smethwik (In- 
gbilterra) « Processo o combinazione di processi per la fabbricazione di un pigmento 
bianco dello zinco e per l'utilizzazione dei residui ottenuti durante l'esecuzione 
del detto processo o della detta combinazione di processi » richiesto il 23 dicem- 
bre 1902, per anni 6. 

166/115, 60576, Elektrizitáts Aktiengesellschaft vormals Schuckert & C., a 
Nürnberg (Germania) « Procédé et appareil pour la production .électrolytique de 
composés oxygénés du chlore » richiesto il 24 dicembre 1902, per anni 3. 

166/116, 66077, Webb Thomas George, a Manchester (Inghilterra) « Perfection- 
nements aux appareils pour concentrer et refroidir l'acide sulfurique » richiesto il 
26 dicembre 1902, per 1 anno, prolungamento della privativa 84/38, rilasciata il 
13 novembre 1896, per 1 anno dal 31 dicembre, già prolungata con attestati 90/445, 
104/6, 119/125, 135/218, 151/24. 

166/126, 66092, Società di esportazione Polenghi Lombardo, a Codogno (Milano) 
e Soncini Emilio, a Milano « Nuovo processo per la utilizzazione del siero di latte 
e prodotto con esso ottenibile destinato alla tintoria, concia, ecc, » richiesto il 
18 dicembre 1902, per anni 5. 

XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 165/35, 65978, Galli Giuseppe, a Na- 
poli « Dispositivo per annunci mediante alternativo accendimento e spegnimento 
di lampade elettriche » richiesto il 18 dicembre 1902, per 1 anno, 

166/104, 66056, Doctor Benno, ad Hannover (Germania) « Dispositivo per pub- 
blicazione rapida di anuunzi-réclame » richiesto il 23 dicembre 1902, per 1 anno. 

166/136, 66090, Robinson Frank Alexander, a Sicacusa (S. U. A.) « Machine à 
empaqueter les matiéres pulverulentes » richiesto il 16 dicembre 1902, per anni 6. 


Attestati di Privativa industriale rilasciati dal 16 al 30 Aprile 1903. 


(Gli attestati numeri 141-180 del Vol. 166 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 18; 
i numeri 181-230 il giorno 20; i numeri 231-250 Vol. 160 e 1-50 Vol. 167 Re- 
gistro Att. il giorno 22; i numeri 51-100 il giorno 25; i numeri 101-130 il 
giorno 28; i numeri 131-180 il giorno 30). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 166/201, 65739, Pigozzi Enrico, 
a Schivenoglia (Mantova) « Antipilatrice Pigozzi per la lavorazione completa del 
riso » richiesto il 19 novembre 1902, per anni 3. 
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166/230, 66213, Messinger Alfred Heinrich e Popper Victor, a Vienna « Proce- 
dimento per la produzione di un nuovo mezzo di alimentazione pel bestiame, ri- 
sultante di torba e di melassa con la mescolanza di altro sostanze nutrienti » ri- 
chiesto il 31 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 121/157, 
rilasciata il 5 maggio 1900, per 1 anno dal 31 dicembro 1899, gia prolungata con 
attestati 136/140, 152/151. 

166/241, 76243, Schinetti Giovanni, a Mantova « Vittoria, apparecchio per la 
pressione regolubile sui ranghi delle seminatrici a quattro ruote » richiesto il 29 di- 
cembre 1902, prolungamento per anni 2 della privativa 150/32, rilasciata il 12 aprile 
1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1301. 

167/6. 66266, Poggioli Ercole, a Bologna u Processo per rendere più facilmente 
masticabili e digeribili i foraggi in genero, ma più specialmente quelli di natura 
fibrosa e dura e per rendere utilizzabili con siffatto processo » richiesto il 31 di- 
eembre 1902, prolungamento per anni 2 della privat. 92/236, rilasciata il 25 aprile 
1895, per anni 3 dal 31 dicembre 1897, gia prolungata con attestato 136/135. 

167/93, 66364, Huckauf & Bulle (Ditta), ad Altona Ottensen presso Amburgo 
(Germania) « Macchina per la mondatura delle granaglie » richiesto il 30 dicem- 
bre 1902, prolungamento per 1 anno della priv. 149/117, rilasciata il 20 marzo 1902, 
per 1 anno dal 31 dicembre 1901, 

167/106, 66374, Deutsche Thermophor Aetien Gesellschaft, ad Andernach s/R., 
e Iden Friederich Wilhelm, a Mariendorf presso Berlino (Germania) « Incubatrice 
con cestelli mobili » richiesto il 15 gennaio 1903, per 1 anno, con rivendicazione 
di priorità dal 23 fobbraio 1901. 

167/153, 66425, Prat Augustin. a Lione (Francia) « Application de l'air chand 
sous pression au traitement des 1 , taux et à la désinfection » richiesto il 15 gen- 
naio 1903, per anni 6. 

II. Alimenti e bevande diverse. — 166/174, 66149, Talmone Michele (Ditta), a 
Torino « Perfezionamenti negli stampi e controstampi per modellaggio dei gusci 
d'uova in cioccolato e confetti d'ogni genere » richiesto il 24 dicembre 1902, per 
anni 3, 

166/180, 66157, Del Pino y Vazquez Cayotano, a Xeres (Spagna) « Vin aroma- 
tique genre champagne, quant aux effets effervescents » richiesto il 30 dicem. 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 81/491, rilasciata il 27 luglio 1896, per 
1 anno dal 31 dicembre 1895, già prolungata con attestati 85/363, 91/242. 102/110, 
119/93, 136/28, 151/117. 

166/190, 66165, Giuliani Settimio. a Pratovecchio (Arezzo) « Amaro Giuliani » 
richiesto il 8 dicembre 1902, prolungamento per anni 4 della privativa 61/347, ri- 
lasciata il 15 marzo 1892, per l anno dal 31 dicembre 1891, già prolungata con 
attestati 65/277, 74/222, 117/31. 

167/7, 66267, Poggioli Ercole, a Bologna « Palmento universale perfozionato e 
sue applicazioni » richiesto il 81 dicembre 1902, prolungamento per anni 2 della 
privativa 85/163, rilasciata il 10 febbraio 1897, per anni 8 dal 31 dicembre 1896. 

167/39, 66427, Anghileri Spandri & C., a Lecco (Como) « Macchina mescolatrice 
ed impastatrice » richiesto il 15 gennaio 1903, per anni 3. 

167/66, 66328, Zóger Carl e Voll George, ad Amburgo (Germania) « Processo 
per spolpare frutti a nocciolo » richiesto il 2 gennaio 1903, per anni 15. 

167/113, 66386, Haggenmacher Carl e Voll George, a Budapest « Procédé et 
dispositif pour le nettoyage et le triage des gruaux et autres matières granuleuses » 
richiesto il 17 gennaio 1903, per anni 6. 

167/124, 66399, Cardini Alessandro, a Genova « Disposizione di spazzole per 
stacci di macchine da semole (sasseurs) e pulitrici da cereali » richiesto il 12 gen- 
naio 1903, per anni 3. È 

187/136, 60411, Lester George Cleveland e Moegling Carl Wilhelm Adolph, a 
New York « Perfezionamento negli apparecchi per tostare il caffé » richiesto il 
13 gennaio 1903, per anni 6. 

167/145, 65981, Tosi Giuseppe, a Firenze « Forno aereotermo-continuo-tunnel- 
universale « Tosi » per pano e prodotti di pasticceria » richiesto il 31 dicem. 1902, 
per anni 3, 

167/150, 67047, Vigo Pietro di Paolo, a Riposto (Catania) « Macchina per ta- 
gliare i limoni e separare l'essenza dal sugo » richiesto il 5 marzo 1903, per 1 anno, 

III. Arte mineraria e produzione di metaili e di metailoidi. — 166/163, 66132, 
Sébllot Amédée, a Parigi « Procédé de traitement des minerais de cuivre par acide 
sulfurique récupéré » richiesto il 29 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della 
privativa 147/212, rilasciata il 30 gennaio 1902, per 1 auno dal 31 dicembre. 

167/18, 66284, Emy Albert, a Parigi « Perfectionnements aux fours è feu direct 
pour la fonte des métaux dans des creusets » richiesto il 10 gennaio 1903. per anni 6. 

167/33, 65632, Tomellini Massimo di Anselmo, a Migliarina, sobborgo di Spezia 
(Genova) « Perfezionamenti al processo per saldare l'alluminio in tutte le sue forme 
variabili » richiesto il 9 novembre 1902, per anni 3. | 

167/43, 66163, Keller Charles Albert, a Parigi « Procédé de fusion et d'afflnage 
éleetriques des métaux et autres matières » richiesto il 30 dicem. 1902, per anni 6. 

167/46, 66208, Spirek Vincenzo fn Antonio, a Santa Fiora (Grosseto) « Four à 
calciner et à griller les minerals, y compris la calcination et le grillage de tous 
les minérais sulfureux et de tous les carbonates » richiesto il 29 dicembre 1902, 
per anni 3, 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 166/165, 66134, 
Brown Hoisting Machinery Company, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) « Tóles ondulées 
pour toitures » richiesto il 29 dicembre 1902, prolungamento per anni 6 della pri- 
vativa 149/20, rilasciata il 12 marzo 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

166/166, 66135, Brown Hoisting Machinery Company, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) 
« Méthode pour ondulor los feuilles de tóle ou autres matiéres appropriées » ri- 
chiesto il 29 dicembre 1902, prolungamento per anui 6 della privativa 149/40, ri- 
lasciata il 12 marzo 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901, 

166/168, 66137, Heer Otto, a Düsseldorf (Germania) « Laminatoio per sgranare 
tubi ed altri corpi vuoti » richiesto il 29 dicembre 1902, per 1 anno. 

166/169, 60138, Heer Otto, a Düsseldorf (Germania) « Laminatoio per cilindrare 
e calibrare gradatamente tubi ed altri corpi vuoti » richiesto il 29 dicembre 1902, 
per 1 auno, 

166/183/ 66148, Boyeux Antoine Mora e Angèle fils, a Lione (Francia) « Proeédé 
de teinture des marbres, onyx, pierres calcaires, terres naturelles brutes, ou 
cuites, etc. » richiesto il 20 dicembre 1902, per anni 6. 

167/26, 66296, Foke Hans, a Lotzdorf (Germania) « Lime a lame di ricambio e 
richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento per 1 anne della privativa 120/78, ri- 
lasciata il 9 aprile 1900, per 1 anno dal 31 dicembre 1899, già prolungata con 
attestati 136/130, 152/185, 
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167/63, 66325, Terrani Giuseppe, a Milano « Innovasione nella costruzione delle 
aste per cornici » richiesto il 2 gennaio 1903, completivo della privativa 161/60, 


rilasciata il 6 dicombre 1902, per anni 3 dal 30 settembre. 

167/56, 66309, Wist-Kunz Caspar, a Seebach presso Zurigo (Svizzera) « Rones 
à chevrons à dents fraisée et leur procédé de fabbrieation » richiesto il 29 dicem- 
bre 1902, per anni 6. 

167/75, 66341, Hayes George Harry, a Londra u Perfezionamenti nei trapani 
pneumatici e simili macchine » richiesto il 14 gennaio 1903, per anni 6. 

167/103, 66192, Stahl und Eisenwerk Dahlhausen Actiengesellschaft, a Dahl- 
hausen s/Ruhr (Germania) « Congegno per laminatrici di cerchioni » richiesto il 
31 dicembre 1902, per 1 anno, con rivendicazione di priorità dal 7 dicembre 1900, 

167/105, 66371, Rüttegers Guido (Società in accomandita), a Vienna « Processo 
per l' impregnazione economica di legni lavorati di ogni genere affine di conservarli 
dall'infracidamento » richiesto il 15 gennaio 1903, per anni 6. 

167/114, 60487, Mayen Jules, a Parigi « Laminage et étirage des pièces métal- 
liques et plus particulièrement des tuyaux métalliques » richiesto il 29 dicem. 1902, 
per anni 6. 

167/121, 66394, Giussani Tommaso e Società per la censervazione del legno 
« Brevetti Giussani », a Milano « Apparecchio per la iniezione continua ed auto- 
matica dei legnami mediante il processo brevettato Giussani » richiesto il 13 gen- 
naio 1903, prolungamento per anni 16 della privativa 150/27, rilasciata il 12 aprile 
1902, per anni 3 dal 31 dicembre 1301. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 166/141, 66101, Haas Herman, a Bruxelles « Procédé de graissage a alimentation 
proportionnelle è la consommation » richiesto il 18 dicembre 1902, per anni 6. 

166/142, 66103, Michauck Horst, a Chemnitz (Germania) « Surchauffeur pour 
chaudière multitnbulaire » richiesto il 18 dicembre 1902, per anni 6. 

166/146, 66108, Mekarski Louis e Lucas Girardville Paul Nicolas, a St. Vaast- 
Ia-Hougue (Francia) « Perfectionnements apportés aux moteurs thermopneumatiques » 
richiesto il 19 dicembre 1902, per anni 6. 

166/147, 66109, Hubner e Mayer (Società), a Vienna « Corpus obturant auto- 
matique à action régable pour soupapes de rupture de conduite de toute nature » 


richiesto il 17 dicombre 1902, per anni 6, 
(Continua). 


PARRAVIGINI CESARE, gerente responsabile. 


Avviso di Concorso. 

Viene aperto il Concorso al posto di Ingegnere elet- 
trotecnico ajutante per i lavori dell’ Impianto Elettrico del 
Ponale per la Città di Rovereto. A questo posto che è di 
natura provvisoria, va congiunta un’annua retribuzione di 
Cor. 2500, oltre gli incerti da convenirsi. 

Gli aspiranti dovranno inviare al Municipio civico di 
Rovereto (Trentino) pel 15 Luglio p. v. la loro istanza do- 
cumentata coi certiticati comprovanti gli studi percorsi e la 
pratica fatta. 


Rovereto ( Trentino), 10 Giugno 1903. 
IL PopesTA MALFATTI. 


La Società The Johnson Lundell Electric Traction Company 
Limited, cessionaria dei seguenti attestati di privativa: 

1.° Vol. 81, N. 418, Reg. Att., per: « Perfectionnements 
dans les chemins de fer électriques »; 

2.2 Vol. 111, N. 5, Reg. Att., per: « Innovazioni nei e 
relativi ai motori elettrici o macchine dinamo-elet- 
triche »; 

3.2 Vol. 111, N. 6, Reg. Att., per: « Innovazioni rela- 
tive ai metodi ed ai mezzi per regolare i motori 
elettrici » 


è disposta a cedere i brevetti stessi od a concedere licenze 
di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 


I’ Italia e per l’estere dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


La Società Grappler Pneumatic Tyre and Cycle Company Ltd., 
cessionaria dell'attestato di privativa Gubbins & Harcourt, 
Vol. 2%, N. 31297 Reg. Gen. e Vol. 68, N. 43 Reg. Att., per: 
« Perfectionnements aux bandages pour roues de vé- 
locipedes et autres véhicules », è disposta a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersì al- 
| Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
1 Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. ; 


Il signor ARENTS Robert di Brooklyn (Stati Uniti d'A- 
merica) proprietario della privativa industriale rilasciata in 
Italia a nome dei signori Arents Robert e Johnston Walter 
Robert in data 11 Giugno 1896 Vol. 81, N. 197 pel trovato: 
« Perfezionumento negli apparecchi spegnitori del 
fuoco », ottre in vendita la privativa o la concessione di 
licenze di esercizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d' Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, Torino. 


Il signor DOXFORD Charles David a Sunderland (In- 
ghilterra) concessionario dell’ Attestato di privativa indu- 
striale 7 Gennaio 1892, Vol. 60, N. 449, pel trovato: « Per- 
fectionnements apportés aux coques des navires n, 
offre in vendita la privativa o la concessione di licenze di 
applicazione della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, TORINO. 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 19 marzo 1901, Reg. Att. 
Vol. 139, N. 47, per: 
« Perfectionnements aux freins des voitures 
de chemins de fer et autres véhicules » 
dei Sigg. Anton DUPPLER e Alfred GREEN, a Rochester 
(S. U. d'America). 
Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, op- 
1. 


ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevo 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 4 febbraio 1901, Reg. Att., 
Vol. 137, N. 152, per: 
« Perfezionamenti nei letti ripiegabili, brande 
e simili, specialmente applicabili alle cuc- 
cette dei bastimenti » 
del Sig. Andrew Henry BAIRD, a Liverpool (Inghilterra). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


o e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 12 aprile 1897, Reg. Att. 
Vol. 87, N. 24, per: 
« Régulateur perfectionné pour régler la vi- 
tesse des machines et accouplement destiné 
à étre employé eu combinaison ou avec le 
régulateur ou pour d'autres applications » 
della Soc. THE THUNDERBOLT PATENT GOVERNOR CO.LTD., 
& Londra. 
La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni tavore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


o e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 8 giugno 1901, Reg. Att., 
Vol. 143, N. 120, per: 
« Perfectionnements a la fabrication de la 
pierre de verre » 
del Sig. Louis Antoine GARCHEY, a Parigi. 
L'inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per i Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevettl d'invenzione e Marchi di Fabbrica. 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 30 aprile 1901, Reg. Att., 
Vol. 140, N. 237, per: 
« Perfeotionnements aux thélégraphes électri- 
ques imprimeurs » 
del Sig. Joseph Emanuel HEIMERDINGER, a New York 
(S. U. d'America). 
L'inventore é disposto & vendere la suddetta privativa, op- 


pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA © 


Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


I PRESTANOMI NELLE ASSEMBLEE. 


Riceviamo 1 primi fogli di un importantissimo studio 
che si pubblica nel 3° fascicolo della Rivista di diritto 
commerciale ed industriale diretta dai professori 
SRAFFA € VIVANTE. È la prima volta, crediamo, che si 
prende così vivacemente le difese di una consuetudine 
frequentissima ormai, tanto in Italia che fuori, nel re- 
gime delle Società anonime — la presenza cioè nelle 
assemblee delle così dette teste di legno, azionisti fit- 
tizi o, secondo la recente terminologia, fiduciari. Fino 
ad ora economisti e giuristi — andando contro una 
consuetudine invalsa nella pratica e che gli uomini 
d'affari han sempre dichiarata rispondente ad una ne- 
cessità assoluta, in quanto senza l'intervento di azio- 
nisti fiduciari non si terrebbero quasi più adunanze 
delle grandi Società anonime, almeno in tempi normali, 
quando cioè gli azionisti non si occupano degli affari 
sociali, altro che per riscuotere i dividendi, salvo poi 
a presentarsi alle adunanze ed a strillare quando la 
Società — un po’ per colpa degli amministratori ed 
un po’ per colpa dei soci che si sono disinteressati 
degli affari sociali — si trova in cattive acque! 

L’articolo della Rivista di diritto commerciale 
va letto tutto per ben comprenderne il significato e 
l’importanza: noi ci limitiamo qui, premesse queste 
brevi nostre considerazioni, ad indicarne i punti prin- 
cipali e che maggiormente possono iuteressare i nostri 
lettori. 

Si deve chiamare fiduciario l’azionista che, senza 
essere proprietario delle azioni, si presenta nelle as- 
semblee per mandato del proprietario come vero azio- 
nista e ne esercita le funzioni.. 

Gli azionisti fiduciari possono rendere dei grandi 
servigi nelle assemblee delle Società per azioni. 

L'azionista che deplora la condotta degli ammini- 
stratori e non può per ragioni di soggezione, di ami- 
cizia, di parentela ribellarsi apertamente all’opera loro 
con un voto contrario affida le proprie azioni ad un 
prestanome, che vota liberamente la sfiducia del vero 
azionista. Mettendo al proprio posto un avvocato, un 
ragioniere, il vero azionista ha talvolta potuto scoprire 
all’ assemblea le male arti degli amministratori e dei 
sindaci e prevenire un disastro alla Società. Nessuno 
di questi prestanomi adoperandosi pel trionfo della 
probità ha potuto credere di offendere la giustizia. 

Alle volte la figura del prestanome entra nelle 
assemblee per la forza stessa delle cose, inevitabil- 
mente. l 

Certamente si può abusare di questa figura fittizia 


di azionista per raggirare la legge. Ma di che cosa 
non si può abusare? 
Ma si badi; la Società potrà escludere l'azionista 


fiduciario ove possa provare che il vero azionista si 


nasconde dietro il prestanome per frodare la legge, a 
scapito della Società. Esclusa l'ipotesi di questo rag- 
giro, la Società non può spingere la sua indagine al 
disotto della forma e pretendere di conoscere quale 
sia il vero titolo per cui l’attuale possessore ritiene 
le azioni, se non quando costui cerchi di coprirsi con 
la forma per violare la legge e per togliere alla So- 
cietà le sue legittime difese. 

Ma già che si parla degli inconvenienti; si pensi 
come si aprirebbe la via maestra ad ogni specie di ri- 
catto se si potesse ottenere l'annullamento dell'assem- 
blea solo perché qualche socio si è fatto sostituire da 
un prestanome. L'azionista che prevede una delibera- 
zione contraria non mancherebbe mai di far assistere 
all' assemblea qualche prestanome per impugnare poi 
la deliberazione che nou fosse riescita conforme al 
Suo Scopo. 

La Rivista di diritto commerciale ricordate le 
sentenze (fra cui una della Cassazione di Roma) che 
ammettono la tesi sostenuta in questo articolo, ne ri- 
produce una, recentissima, del tribunale di Roma, e 
nota come la legge francese punisce soltanto coloro 
che, presentandosi come proprietari di azioni che loro 
non appartengono, creano fraudolentemente una mag- 
gioranza fittizia. 

Nel medesimo senso — la dottrina e la giurispru- 
denza tedesca insegnano che l’ azionista prestanome, 
cioè colui che agisce in proprio nome per incarico del 
vero azionista, esercita legittimamente il diritto di voto, 
a meno che non se né valga per usurpare diritti mag- 
giori o diversi di quelli che spetterebbero al vero 
azionista. 


Parte Tecnica — 


Caldaie e macchine a vapore. 


INTORNO ALLE CHIODATURE DELLE CALDAIE 
E DEI RECIPIENTI SOTTOPOSTI A PRESSIONE. 


Premetto che con queste poche considerazioni intorno 
alle chiodature, che presento quale modesto contributo allo 
studio di esse, non ho la pretesa di dettare norme generali 
e immutabili, ma solo l'intendimento di offrire alcuni cri- 
terii, che non siano unicamente empirici, nella scelta e nella 
calcolazione degli elementi di una chiodatura; criterii de- 
dotti dallo studio teorico del problema e che potranno molto 
utilmente essere integrati da esperienze opportune, ma che, 
ad ogni modo, anche come tali, credo non, sprovvisti di 
qualche utilità pel costruttore e per il pratico, almeno come 
un orientamento ed una guida, basati su principii razionali. 

Se la pratica ha le sue pur giuste esigenze imprescrit- 
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tibili, non è meno vero che il sussidio prestato dal calcolo, 
colle sue inesauribili risorse, e le risultanze di questo sono 
un aiuto prezioso per il tecnico, specialmente ad evitargli 
due gravi e frequenti difetti: la routine e l'empirismo. 

Qualche esempio pratico, dedotto da costruzioni che 
ebbi campo di esaminare, sarà la migliore conferma della 
necessità di uno studio più esatto e più razionale del pro- 
blema. 

Siano : 


p= la pressione, in kg. per cm.?, alla quale viene sottoposta 
una caldaia o un recipiente, 

D = il diametro interno, in cm., della caldaia o del reci- 
piente, 

s = lo spessore della lamiera, in cm., 

k — il carico permanente al quale è sottoposto il materiale 
delle lamiere, in kg. per cm.?, 

d = il diametro dei chiodi, in cm., delle chiodature longi- 


tudinali, 

n = il numero delle file complete (*) di chiodi nel senso 
longitudinale, 

f = il passo delle chiodature longitudinali, in cm., 

eem e —1-— e = l’efficienza delle chiodature longitu- 


dinali, cioè il rapporto tra la sezione della lamiera in- 
debolita dai fori dei chiodi e quella della lamiera piena, 

t = la sollecitazione massima unitaria, in kg. per cm.?, che 
sì può ammettere nello stelo del chiodo ; sollecitazione 
alla quale è dovuto l’attrito fra le due lamiere, che ne 
impedisce lo scorrimento relativo. 


Sappiamo che si hanno le seguenti relazioni fonda- 
mentali. 


E (1) 
kz 
sa E m (2) 
Pai 5 
pue ala (3) (**) 


Dalla (1) si ricava il corollario molto noto che, a parità 
di circostanze, cioè, data una caldaia od un recipiente di 
un determinato diametro e la pressione alla quale deve fun- 
zionare, nonchè il carico massimo permanente che si può 
ammettere nel materiale, conviene aumentare l'efficienza a 
delle chiodature, onle avere uno spessore s piccolo. 

Ma dalla (2) sì ha che z aumenta col diminuire del 
d 
t . 

Questo rapporto si diminuisce aumentando £ e dimi- 
nuendo d, oppure aumentando entrambi gli elementi d e t 
ma in rapporto diverso, cioè secondo un maggior rapporto 
aumentando (. 


rapporto 


(*) In questa nota non mi occupo delle chiodature colle file esterne 
dei chiodi incomplete. 

Ciò potrà formare oggetto di uno studio ulteriore. 

(**) Coin' é noto, la (1) deriva dall’ equazione : 


D $ —ksa 
la quale esprime la condizione di resistenza di un recipiente sottoposto a 
pressione interna, in corrispondenza delle chiodature longitudinali. 

La (2) è la relazione che dà evidentemente il rapporto tra la sezione 
di lamiera forata, pei chiodi, che devono attraversarla, e la sezione di la- 
miera piena. 

La (8), messa sotto la forma: 


è l'espressione analitica del concetto, primamente esposto dal nostro Ca- 
stigliano e poi sviluppato con studii ed esperienze dal Bach, che cioè in 
uua chiodatura di un recipiente sottoposto a pressione, la resistenza allo 
scorrimento delle lamiere chiodate, dovuta all’azione dei chiodi, sollecitati 
ad una tensione T per unità di sezione del loro stelo, deve uguagliare lo 
storzo di trazione della lamiera nel tratto £ di chiodatura che si considera. 


L' INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Senonchè non si può spingere troppo oltre questa di- 


minuzione del rapporto g, perchè deve essere soddisfatta 


t 
anche la (3), la quale si può mettere sotto la forma: 
EA 
ea (4) 
== ne 
4 


Questa relazione dice che, per una data chiodatura, cioè 


9 


per dati valori di n e di 7, il rapporto E deve essere co- 


stante. 
Ora, appunto per la forma di quel rapporto (4), noi po- 


tremo aumentare (« volte, e basterá, per conservare la co- 
. d? - T 
stanza di T? aumentare d solo Ya volte, oppure, cioè che 


è lo stesso, potremo aumentare f volte il diametro, e 6? volte 
il passo, essendo « e f numeri > 1. 


Nel primo caso avremo ottenuto che pur conservandosi 
? 


la costanza del rapporto z dato dalla (4), il rapporto £ è 


1 
diminuito nella ragione Ta? essendo diventato 


d Ya d 1 
La t Ya 


. M d . LI 
quindi, se 3 = 1 — q 8 avra 


d 1 
ME EP 
Il rapporto delle due efficienze 3, e 3 sarà 
i d 
PA |». tV« tVa—d 
3 j_ 88 (t=d)WVa 
í 


che è tanto più grande quanto maggiore è «. 


Nel secondo caso, sempre mantenendo costante il rap- 
(i? LJ 
porto —-, 8i avrà 


( 
d d 
3, =1-— e sie) 
epperò 
just 
21 Bt Bt-— d 
iom d ^ (t—d)8 (51) 
a 


espressione analoga alla (5). 
Ricordo, intanto, che dalla (4) si ricava, com’ è evidente, 


d? : dec ; 
che il rapporto Pi che conviene rendere il minimo possi- 


bile, per diminuire LI e quindi aumentare l’ efficienza z, 
diminuisce col crescere di n e di 7. Questa può essere anche 
una ragione che determina alla scelta di n ed all’ applica- 
zione, o meno, del doppia coprigiunto. 

Si sa infatti che 


a) per chiodature a sovrapposizione di lamiere, 


Se n = 1 n= 700 
» n=2 n t = 1300 
n n=3 n t = 1800 
b) per chiodature a doppio coprigiunto, 
Se n=1 n t = 1200 
» n=? n t = 2300 
» n=3 n t = 8300. 


Di qui si vede, come, da questo punto di vista, una 
chiodatura semplice, ma a coprigiunto doppio, equivalga 
quasi una a sovrapposizione, a doppia fila di chiodi. 

Ecco un primo modo per procedere al calcolo della 
chiodatura. 

Sì fissa, a priori, il valore di 2, il massimo possibile 
compatibilmente colla necessità di una tenuta ermetica, e 
col valore di n. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Dalla (I) si cava cosi s in funzione dello 3 fissato e degli 
elementi dati. 

Oppure, se si vuole adoperare una lamiera di determi- 
nato spessore s, si fissa s compatibilmente coì dati della 
caldaia o del recipiente da costruire, e si ricava, sempre 
dalla (1), lo z. 

Si risolve poi il sistema della (2) e della (5) e si otten- 
gono i due valori di d e di t. 

Si ha cioè, dalla (2) 


e dalla (3) 
D. 
d(1-3)= — 
4^7 
donde 
2 
2 
U n (6) 
75 1 — 2) 
"LEER 
e quindi 
sm 
d 2 
a rn (7) 
Bose inr 0-3 


Nella (6) e nella (7) si potrebbe evidentemente mettere, 
al posto di 2, il suo valore ricavato dalla (1) cioè 


D 
4 NM 2 
ks 
ed allora la (6) diventa 
D 
d = 13 
PD (8) 
n 2 
4 ne dese 
e la (7) diventa 
D 
[e 13 
i DN? (0) 
m Pg 
47 t\l ES 


Potrebbe darsi che, fissando z a priori, risultasse, 
dalla (6), un diametro di chiodo che, pure permettendo 
uno z abbastanza forte, fosse piccolo ancora rispetto allo 
spessore S della lamiera. 

In tal caso, sì ha tutta la convenienza ad aumentare d, 


compatibilmente collo spessore della lamiera, purchè il rap- 


2 
porto n rimanga costante ed eguale al suo valore dato 


t 
dalla (4). 
Infatti noi abbiamo che 
d _ A 
ove 
mA 
2 
A = = » i (8,) 
4. 


Aumentando dunque d, aumenta — e in un rapporto 
maggiore — (, e quindi z, come appare evidente dalla (8). 
Prendo un esempio. 


p = 10 kg., D= 200, k = 800 


e si abbia il doppio coprigiunto con chiodatura doppia, 
quindi n = 2 e t = 1150. 


Sia: 


Fisso z = 0,15 
avrò il diametro del chiodo 
d= 100 omo = 99mm. 
7 2300 x 0,25 
e il passo 
2,2 
t = 3 = 8,m8 = 88 mm. 


0,25 
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Praticamente efficienza sarà di poco inferiore a 0,75, 
t — 
t 
quindi fissare il valore di z un po’ più alto (*). 
Come si vede, si ha ancora una chiodatura che non esce 
dai confini del possibile, anche nei riguardi della tenuta. 
Avuta così la chiodatura, e quindi lo z, troveremo s 
colla (1) e cioè 


perché in realtà z = L ove d, — d + 1 mm. Converrà 


1000 
s= 300 = 0,18 x 0,75 — 1,66 — 16,6 mm. 
mentre col valore ordinario di z per chiodature doppie, cioè 
per z = 0,70, si avrebbe un valore di s sensibilmente mag- 
giore, e precisamente 
1000 
8 = 800 x 0,7 = 1,79 = mm. 17,9 
Senonchè, il valore di d così trovato, cioè di 22 mm. è, 
relativamente allo spessore s della lamiera (16,6 mm.), tale 
da permettere, e forse da consigliare, un aumento del dia- 
metro d, e quindi, in proporzione più grande, del passo Í, 
tenendo però conto che con ció si aumenta lo 2 e quindi 
diminuisce s (**). 
Se pongo, ad esempio, d = 2,4 cm., ho dalla (4), 


t = — = 104 cm. 


e quindi 
z= Ls = 0,77 


M . e LI a * 

E ovvio che con ciò è aumentata l efficienza z, e si 
ha corrispondentemente un valore di s, minore del prece- 
dente, cioè 


1000 
s= 500. 077 — 1,62 cm. 


(*) Solitamente si fa il foro, pel quale passa lo stelo del chiodo, di un 
diametro uguale al diametro di questo, aumentato di 1 mm. 

Volendo quindi risolvere il problema più generalmente e con precisione, 
chiamata 3, espressa in cm., la differenza fra il diametro del foro e quello 
del gambo del chiodo, avremo: 


dtd 
e Mom 
; z 
donde 
d 4- à 
t = 
l—7 
ed anche 
| D 
dz Da 
viu im RR. 
t l— 3 Tac 
4 4 
ossia 
rM A BD =0 


rnT(i- 2) z n t (1—2) 


che, risolta rispetto a d, dà: 


= rnnt(l—2) 
Vlr i E AFP A 


e quindi 


(82) 


E (1—3 3 
= or z (1— 
o A/A d 


Se tutto è espresso in cm., 
che è il suo valore ordinario. 

Se invece si vogliono tradurre le espressioni, di cui sopra, in mm. basta 
scrivere 


_ l F 1— 
um enver) ul ATI LEI 2 


basta, mettere, in quelle equazioni, à = 0,1 


e quindi 
dtò 


t=- 
1—2 


(**) Può darsi. come si è veduto, che, anche fissando uno z alto, oppure 
uno spessore s debole, si abbiano ancora valori di d e di t tali da permet- 
terne un ulteriore aumento, per modo da avere, in relazione, aumentata 
l'efficienza 0, ciò che è lo stesso, diminuito lo spessore. 

Viceversa, si potrebbe verificare l'opposto. 

In questi casi si potrà o ripetere da capo il calcolo, come si è fatto 
qui sopra, o come analogamente si potrebbe fare. se si verificasse la con- 
tingenza contraria: oppure si potrà modificare il t/p2 di chiodatura per 
modo da avere un n * minore o maggiore, secondo i due opposti casi, 
dell'analogo valore precedente. 

Supponiamo, come esempio, che si abbia questo caso. 


Sia p=8, D — 200 k = 080 oppure 755 


secondochè trattasi di giunti a sovrapposizione od a doppio coprigiunto. 


Considero un altro esempio. 


Si faccia una chiodatura a doppia fila di chiodi nel senso 
longitudinale, ed a sovrapposizione. 
Si avrà, quindi, 
n=2 T = (50. 
3 =0,10. 


Avrò il diametro del chiodo 


Fisso 


d=- a = 20,5 mm. 
4 2 - 650 - 0,30 
A 20 
Potremo ritenere d = 20 mm. e quindi / = oo” 67 mm. 
In base a questa chiodatura, si calcola s che risulta 
9-70 | 
S = 720 - 0,70 = 12,5 mm. 


Non si può, in questo caso, fissare, a priori, uno 3 
troppo forte, per es. 3 = 0,75, perché risulterebbe 


d — 24,5 mm., t= 


S — 11,6 mm. 


95 mm. 
e quindi 


Si comprende che il diametro del chiodo, ottenuto fis- 
sando z a priori molto alto, è troppo forte rispetto allo 
spessore della lamiera, risultante in base a questo z stesso. 

Ciò dimostra come non sempre con un primo tentativo 
8i possa riuscire a fissare uno z alto e insieme opportuno. 

L’esempio sopra citato può forse essere interessante e 
istruttivo anche per la seguente ragione. 

Supponiamo che siasi presentata all’ approvazione per 
Y atm. una caldaia delle dimensioni, che ho riportato, ma 
nella quale siansi fatte le chiodature longitudinali doppie 
a sovrapposizione, con un passo di 60 mm. e con chiodi di 
20 mm., risultando così z = 0,666. 

Com! è troppo chiaro, non è possibile, data quella chio- 
datura, timbrare la caldaia per la pressione cercata, poichè 


Nel primo caso, cioè coi giunti longitudinali a sovrapposizione, fissando, 


a priori, s = 1,25 cm., avrò 
6 - 200 
* 79.69.1325 n 


6 - 200 dl 


e quindi 27. 2 . 650 - 0,29 


Nel secondo caso. cioe col doppio coprigiunto, facendo la doppia chio- 


datura, cioè n = 2, fissando s = 1,1 cm. 

6 - 200 T — 
avrò T 4— 3455.11 0,725 e quindi 
- 200 l4 
d — AA = 1,2 cm., e £ = Da — 4,4 cm. 

2 T 2. 1150 - 0,275 Tu 


Come si vede, nè il diametro del chiodo, né il passo vanno bene; an- 
drebbero aumentati entrambi, cioè si dovrebbe aumentare z. Con ciò, na- 
turalmente, si diminuisce s. 


Faccio 3 — 0,8, risulta s= 1 cm., d = 1,65 cm. 


Se invece, per avere un diametro di chiodo, possibile praticamente, 
collo spessore della lamiera, fisso d = 1,8, essendo s = 1 cm., risulta 


cioè si è ancora nei limiti di una chiodatura praticamente possibile. 

Ma supponiamo non si voglia andare troppo oltre nella diminuzione 
di spessore. per es., per provvedere ad eventualità di probabili corrosioni, 
e sia necessario premunirsene. 

Si voglia usare di una lamiera di 1,15 cm. ma col doppio coprigiunto 
longitudinale. a semplice fila di chiodi. 


6 - 200 
ga ———— =0,7 
Allora 3- 155.115 0,70 
e quindi 
d = 5x9 — 92, cm. 
2 i . 1200 - 0,30 
2.1 
si e 7 cm. 


Come si vede è una chiodatura perfettamente pratica. 
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essendo lo spessore di soli 12 mm. si avrebbe, in funzione 
dei dati del nia 


- 12 - 3600 - 0,666 — 


mentre, se si fossero studiate meglio le chiodature, seguendo 
le norme sopra indicate, parmi che si sarebbe potuto rag- 
giungere l’ intento di avere uno z, grande abbastanza da 
permettere lo spessore di 12 — 12,5 mm. nel fasciame, pur 
avendosi una chiodatura conveniente, capace di provocare 
il necessario attrito fra le lamiere e tale da rispondere a 
tutte le esigenze pratiche, comprese quelle di una buona 
tenuta. 
Ecco un terzo esempio. 


Siano: 
p= 6, D = 160 k = 725 kg. 
e si voglia usufruire di una lamiera di 9 mm., quindi s = 0,9. 
Ricavo -— 
"26-99 7 ee 
Allora avró, applicando le formole citate, 
d — 17,7 mm., t = 67,2 mm. 
Potró prendere d — 18 mm. t = 68 mm. 


Tanto il valore del diametro dei chiodi, quanto quello 
del passo rispondono bene anche alle necessità pratiche, 
riflettenti sia il rapporto fra ì chiodi e la grossezza delle 
lamiere da chiodare, che l’ermeticità; si è così ottenuta una 
buona chiodatura, che permette una pressione abbastanza 
grande con uno spessore relativamente tenue ed un diametro 
di caldaia non piccolo. 


(Continua). Ing. VINCENZO GRAZIOLI. 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


MOTORE A QUATTRO CILINDRI 
SISTEMA PANHARDT-LEVASSOR.! 


Aderendo al desiderio espressoci di dare qualche 
maggiore dettaglio sul recente motore Panhardt- 
Levassor (descritto sommariamente a pag. 146) ne 
pubblichiamo dei disegni costruttivi con una descri- 
¿tone più particolareggiata. 


Questo motore è a quattro cilindri eguali tra loro, 
di acciaio battuto e disposti in fila su un’incastellatura 
a cassone. La metà superiore b di essa è staccabile 


i 
à 
e 
o 
t 
y 


onde potere riparare le manovelle ¿į che si appoggiano 
su 5 sopporti dell’incastellatura stessa. L'albero è 
munito di quattro manovelle disposte a 180° fra loro. 


1 Der praktische Masch, Konst,, 1908, pag. 61. 


Le bielle ¿ hanno le teste del tipo marina e sono arti- 
colate mediante appositi perni cogli stantuffi A. 
Questi ultimi consistono, superiormente al perno, 
di un cilindro munito di anelli di tenuta; i fondi sono 
fatti ad arco. La porzione dei cilindri a sottoposta, 
durante il lavoro, all’ azione dei gas, è munita di un 


Fig. 2. 


raffreddatore ad acqua che, come si vede dalle fig. 3 e 4 
è formato da un rivestimento g di lamiera di rame 
ondulata fissata inferiormente ad un anello di rinforzo 
del cilindro stesso, e avvitata superiormente a tenuta 
d'acqua sulla flangia del coperchio. 

Tale coperchio è formato per una parte da una 
camera k per la carica, e serve per il resto a stabi- 


= + nn -g 36.-_-. sori 


molla disposte in un disco m aprentisi al solito du- 
rante la corsa aspirante dello stantuffo motore. Ogni 
tre valvolette e (fig. 6) formano come un gruppo e sono 
coperte da una campana q fissa al disco m per mezzo 
della vite r. Esse non sono comandate, ma sottoposte 
soltanto all’influenza delle loro molle a spirale e dello 
stantuffo. All’ opposto le quattro valvole di scarico /, 
che si rendono accessibili togliendo il disco m, sono 
comandate da bocciuoli e influenzate dalle molle a spi- 
rale esterne. I loro steli urtano le aste u che con un 
estremo a forchetta abbraccia nella capsula / l' albero 
dei bocciuoli. 

Il collegamento reciproco delle campane d avviene 
al disotto per mezzo di pezzi y e di bracci æ; quello 
colle flangie del cilindro si ha invece per mezzo di 
4 bolloni appositi n. 

L'aecenditore agisce sotto l'azione di uno speciale 
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lirvi Paccenditore o, la valvola d'ammissione e e quella 
di scarico f. Questo accenditore o è periodico ricevendo 


la corrente per lo scatto della scintilla solo nell' istante 
dovuto. 
Le valvole di ammissione sono piccole valvole a 


Fig. 4. 


alimentatore di corrente che essenzialmente consiste 
di un commutatore b, di ebanite posto sull’ albero di 
distribuzione o, e che si trova in contatto colle spaz- 
zole /,. Queste vengono poi, per mezzo di apposite 
molle, premute contro i pezzi di ebanite b e sono di- 
sposte in modo da riuscire affatto inaccessibili. 

Le scatole sono invece rinchiuse in una cassa q. 
Il corpo è, è munito del contatto c, che, durante la 
rotazione, passa sopra le quattro spazzole f, ciascuna 
corrispondente ad un cilindro. Con ciò gli accendi- 
tori o ricevono il loro impulso uno di seguito all'altro 
(fig. 1 a 4). La leva /, serve infine a scopo di orienta- 
mento per i suddetti accensori. 
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Lavorazione del legno. 


MACCHINA PER FAR LISTELLI DA CORNICI 
DELLA BRITISH CHARRIER WOOD CARVING COMPANY LTD. 


DI LONDRA. ! 
(Vedi tav. a pag. 408-409). 


Principio fondamentale della macchina è che il 
pezzo da lavorare viene mano mano spinto innanzi a 
tratti e, per mezzo di speciali punzoni, tenuto fisso 
nelle opportune posizioni di fermata relative al profilo 
secondo il quale va lavorato dai diversi utensili ap- 
positi. 

Come si vede dalla fig. 1 della tavola, la macchina 
possiede due ritti di ghisa collegati al disopra da 
una trave a L ed al disotto da una piastra di fonda- 
zione. I suddetti ritti servono anche di guida per 
una traversa d fatta a T che può venire alzata ed ab- 
bassata per effetto di manovelle e di due gruppi di bielle 
comandati dall'albero 3. 

Tale traversa d forma la sede per gli utensili £, 
t, e £,, e nello stesso tempo comanda anche quelli f, e É;; 
i primi per mezzo della leva g g, (fig. 10) di cui il 
centro fisso sul braccio g è stabilito sull'incastellatura 
della macchina e quello mobile sulla traversa d; gli 
altri utensili sono invece comandati dall' articola- 
zione A h, (fig. 1). | 

Per mezzo di un volantino l'utensile /, può venire 
spostato sulla traversa d; quello fg invece, per mezzo 
di una trasmissione a funi può ricevere dall’ albero k 
una velocità perfino di 2000 giri al minuto e deve se- 
guire ogni movimento della traversa anzidetta. 

La tensione delle funi di trasmissione viene man- 
tenuta, come si vede dalla fig. 9, per mezzo di una 
speciale disposizione a pendolo. 

Gli utensili £, (fig. 1) sono girevoli su piccoli perni 
appoggiati su due mensole /, che alla lor volta ripo- 
sano su una guida superiore all’intelaiatura /: di più, 
per mezzo della guida /; esse possono mantenere un 
movimento rotante o almeno oscillante intorno al perno, 
e dare così modo di ottenere le parti convesse longi- 
tudinali del pezzo da lavorare. Si hanno poi altri or- 
gani intermedi quali il disco /,, un piccolo rullo e la 
leva 2,. 

Il porta utensili 7, è montato su un'incastellatura m 
mobile in tre sensi, cioè obliquo, longitudinale e ver- 
ticale. Gli utensili relativi hanno la forma di settori 
convenientemente collegati alla superficie di scorri- 
mento Az. 

Gli utensili orizzontali £, é; (fig. 1) possono ruotare 
sul perni 72}, e ricevono il moto alternativo voluto per 
mezzo dell’ albero 2 e delle articolazioni n, m4 n, Ns. 

Il listello da lavorare e appoggiato sopra due men- 
sole o, (fig. 1) e, per mezzo di un volantino 0, a mano 
posto sull’ asse 0,, come anche mediante due rotismi 
conici e due aste filettate, può venire spostato sulle 
mensole suddette. Su tali mensole sono assicurate delle 
guide sulle quali si muove la traversa q (fig. 5 e 9) col 
relativo utensile. Nella traversa q scorre poi una slitta 7 
che in ogni istante per mezzo del braccio r, è fissata ai 
suo] ceppi s sy. Per mezzo della manovella v,, lasta v, 
del manovellismo u, u,, come anche del bottone sg (fig. 3 
e 4) che comanda il blocco s, e delle altre leve s, s, col- 
l'eccentrico s; che agisce sulla puleggia s si sposta il 
pezzo < col listello da lavorare longitudinalmente rispetto 
agli utensili. L'asta o compie infine esclusivamente un 
movimento alternativo. La trasmissione del movimento 


1 Prakt, Masch. Constr., 1903, pag. 92. 
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alla slitta r viene del resto ottenuta dall'albero 3; essa 
avviene (fig. 1 e 6) per mezzo del disco a frizione tog 
e della leva to (fig. 3) in unione colla carrucola w, e 
la spina d'arresto to,. | 

Il listello da lavorare viene, se é necessario, fis- 
sato per mezzo dei due punzoni y y, (fig. 1). Esso si 
avanza gradualmente da sinistra verso destra e viene 
così lavorato mano mano per mezzo dei diversi utensili. 
Si ha nel modello delle fig. 7 ed 8 una precisa ripro- 
duzione di tale graduale lavorazione. 
Abbassandosi la traversa d, l'indice 3, che oscilla 
intorno ad una spina su una piccola mensola, s'impegna 
in un catenaccio. Esso viene perció a ruotare intorno 
alla suddetta spina vincendo l'azione di una molla a 
spirale posta sopra il bollone 24 allo scopo di tenerlo 
fermo. Prima conseguenza di ció è il cadere dell’ in- 
dice z, della spazzola a. Quest'ultima occupa allora 
la posizione più bassa in cui essa viene trattenuta per 
effetto del penetrare che fa 2, in 2, sul pezzo 3,. 
Appena d si solleva, d, solleva pure la leva <,, la 
quale è obbligata di abbandonare <,; la spazzola ubbi- 
disce allora alla sua molla, risale a pulire il pezzo da 
lavorare prima che rientrino in azione gli utensili. 


Macchine di sollevamento. 
DISPOSITIVO PER L'ARRESTO DEI MOTORI IN SERIE. 


Allorché nelle macchine di sollevamento, azionate 
da motori elettrici, il carico discende, si può chiudere 
in corto circuito l’indotto del motore coll’avvolgimento 
del campo e colle resistenze; così il lavoro fornito dal 
peso che discende viene trasformato in energia elet- 
trica. Il motore disposto come un generatore in deri- 
vazione, viene ordinariamente collegato colla rete in 
tutte le varie posizioni dell'inseritore, per cui l'avvol- 
gimento induttore viene percorso non solo dalla cor- 
rente generata dall’indotto del motore, ma anche da 


Fig. 1. Fig. 2. 


corrente fornita direttamente dalla rete, ottenendosi 
così un campo molto potente. Inoltre diminuisce lo 
scintillamento alle spazzole che, come è noto, è dovuto 
alla reazione dell’armatura e che è tanto minore quanto 
più forte è il campo induttore e quanto più debole è 
quello generato dall’indotto. 

Il dispositivo che descriviamo dovuto alla Union 
di Berlino ha per iscopo di diminuire il più possibile 
lo scintillamento e di impedire che possano indursi delle 
differenze di potenziale maggiori di quella della rete, 
per la quale tensione è costruito appunto il motore. 
Per solito l'indotto a e l'induttore f vengono messi 
in parallelo fra loro e cosi riuniti alla rete ; qui invece 


2. LA x9 T "A 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


la resistenza regolatrice 7% necessaria per ottenere 
differenti velocità di discesa, vien messa in serie, non 
coll'indotto a, bensì coll'induttore f; e l'elettromagnete 
che serve a liberare il freno meccanico per l'arresto 
del carico é messo in serie anziché in derivazione sulla 
conduttura che alimenta il motore (fig 1). Se si aumenta 
la resistenza r,, la velocità di rotazione dell'indotto a 
cresce e, quando la tensione generata da essa uguaglia 
quella della rete, non può più passare nessuna corrente 
attraverso il rocchetto d, perché i punti x e y sono 
allo stesso potenziale. Allora il nucleo rimane libero, 
il contrappeso del freno cade ed il motore si arresta. 

Secondo i dispositivi usati finora la resistenza 7", 
é posta in serie coll'indotto anziché coll'induttore e 
perció anche quando la tensione generata dall'indotto 
uguaglia quella della rete esiste ancora una differenza 
di potenziale tra i punti x ed y e poiché la resistenza 
dell'avvolgimento del campo è assai debole, quasi tutta 
la tensione generata nell'indotto và perduta nella re- 
ristenza 7,; ne consegue che si conserverà sempre una 
differenza di potenziale tra £ e y e quindi non cesserà 
mai di passare la corrente i, qualunque velocità pos- 
segga l'indotto. 

Oltre l'elettromagnete d, che, naturalmente deve 
portare un avvolgimento di debole resistenza, é posta 
in serie sulla conduttura principale una resistenza ad- 
dizionale r,, che ha una funzione ammorzatrice du- 
rante l'inserzione. 

Invece del magnete in serie si puó impiegare un 
interruttore a minimo è (fig. 2) che apre il circuito dc 
appena cessa di passare la corrente i,. Allora il nu- 
cleo dell'elettromagnete o rimane libero e pone in 
azione il freno meccanico. 


Filatura, torcitura, ecc. 


SULL’ INTRODUZIONE DEI, TITOLO METRICO 
NELL' INDUSTRIA DEL COTONE 
PER OTTO HOLTZHAUSEN. ! 


Le grandi speranze che si avevano intorno alla in- 
troduzione del titolo metrico dei filati per i favorevoli 
rapporti avuti alla fine dello scorso anno dagli Stati 
Uniti e dall’ Inghilterra appaiono ora non rispondenti 
alla realtà. 

L'importantissimo giornale Textile World pubbli- 
cato a Boston, proprio nel centro della regione dell'in- 
dustria tessile nell’ America del Nord, ha presentato 
sulla introduzione del titolo metrico dei filati le se- 
guenti tre questioni: 

ls Va favorita l'introduzione immediata di tale 
sistema ? 

23 Va esso combattuto assolutamente? 

32 Va preferito differirne l'impiego, finché ne sia 
più sicuro il vantaggio e più conosciuto il fondamento 
scientifico? 

A tali questioni, 53 furono le risposte giunte delle 
quali 19 assolutamente aderenti all’ introduzione del 
sistema, 19 invece contrarie, e 15 che mantenevano 
riserve speciali, e che invece che un semplice sì o no 
davano risposte ambigue. Si avevano dunque a consta- 
tare O il più assoluto consenso, o il più sprezzante ri- 
fiuto, con gradazioni intermedie di indifferentismo 0 
di scetticismo ironico. 

Diverse sono le opinioni sulla introduzione legale 
del sistema metrico di misura. Basti dire che al Con- 


1 Leips. Monatschrift für Textil-industrie, 1903, pag. 229. 
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gresso di Parigi si attribuì il primato nell’ entusiasmo 
per la numerazione metrica agli inglesi che presenta- 
rono pareri favorevoli di 120 Camere di Commercio; 
e ciò sebbene il rappresentante del governo inglese 
affermasse positivamente che siffatti pareri erano insi- 
gnificanti. 

Con tutto ciò è a constatarsi che anche nei paesi 
ove predomina il sistema inglese di numerazione, anche 
il sistema metrico è accettato a condizioni di parità, 
come per esempio è il caso della Germania dove tale 
sistema già da 35 anni (1868) e stato legalmente in- 
trodotto ma pur non toglie per nulla la legittima vali- 
dità al sistema inglese che vi si mantiene. 

Conveniente e stabilire su quale base e su quali 
principi siano fondate l'avversione ed indifferenza verso 
questa vantaggiosa innovazione. Il solito misoneismo 
può essere considerato quale una prima ragione, ma di 
poco peso. Piuttosto è agli studi, proposte e decisioni 
dei diversi Congressi e corporazioni che bisogna ri- 
ferirsi. 

Nelle conclusioni prese al Congresso di Parigi 
si dice: 

« Per tutti i sistemi di filati innaspati viene sta- 
bilita la lunghezza normale di 1000 m. con divisioni de- 
cimali. » 

È certo che non è esposto con chiarezza il modo 
con cui deve aver luogo l'effettuazione di questo si- 
stema, e che pure ammesso che invece delle 7 ma- 
tassine con 120 yard di lunghezza ciascuna per 1 !/, yard 
di circonferenza degli aspi inglesi, vengono proposte 
10 matassine di 100 m. di lunghezza, resta sempre la 
questione della periferia dell’aspo pel sistema metrico. 

Altra conclusione dice: 

« Ogni sistema di aspatura è ammissibile dato solo 
che esso dia sempre una matassa di 1000 metri. » 

Viene con ciò di nuovo aperta la questione della 
suddivisione metrica delle matasse richiesta per alcune 
applicazioni. Si accenna anche alla introduzione del- 
l’innaspatura metrica a suddivisioni decimali, ma ciò 
conduce naturalmente ad una complicazione maggiore, 
e maggior costo rispetto alle suddivisioni in 7 matassine. 

Il passaggio però al sistema di numerazione me- 
trico porta naturalmente con sé una vera rivoluzione 
per il concetto di lunghezza e diametro del filo perchè 
la distanza fra i filati di titoli immediatamente suc- 
cessivi viene assai ingrandito: 


nm. inglese .— l | 

nm. metrico 1.6932 ' 

Per conservare i filati che ora si producono in com- 
mercio occorrerà ricorrere a numeri frazionari per 
designarli. Se finora una matassa è di 10 libbre inglesi e 
quindi il N. 10 é di 100, il N. 16 di 160, il N. 20 di 200, 
il 24 di 240 matassine, ecc. è possibile di avere matassine 
da */, libbra come occorrono per la ulteriore lavora- 
zione, quale la tintura, il candeggio, ecc.; ciò é invece 
impossibile col sistema metrico di numerazione, senza 
variazione alcuna nel diametro del filo, perché onde 
avere matasse ridotte a metà del peso, cioè di 5 kg., 
si avrebbe: 


NI 10= NM 16.9320 = 83.5 matassine per matassa 


» l6= » 27.0912 = 135.5 » » » 
» 20= » 33.8640 = 169.3 » » » 
» 24= » 40.0368 — 200.3 » » » 


É quindi evidente come colla numerazione me- 
trica N M sia impossibile avere una comoda suddivi- 
sione di matassine di 250 gr. circa ciascuna. 


MACCHINA PER FAR LISTELLI DA CORNICI 
DELLA BRITISH CHARRIER WOOD CARVING COMPANY LTD. DI LONDRA. 


( Vedi articolo a pagina 406). 
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Ciò però si ottiene se la N M viene conveniente- 
mente arrotondata, come se ne ha un esempio nel mer- 
cato di filati di Mullhouse dove viene adottata la nume- 
razione francese NV F. Essendo 


N F = numero di metri per !/, kg. 
NI = numero di matasse da 8:10 yard (768 m.) 


su una libbra inglese (453.6 gr.) 
NM= numero di metri per 1 kg. 


si hanno per i diversi rapporti i valori seguenti: 


NF NI 

NI Ce 0.8466 a l N F —— 1 e. 0.8466 
NF NM "T 
Nm” |? T 
NI NM 

—— == x 2 rr = di 2 : 
NM 1 : 693 NT 1.6932 : 1 


Al mercato di Mullhouse viene ora stabilito : 
NF 12 quando NI 14 


» 18 » » 21 
» 24 » » 28 
» 30 » » 36 ecc. 


cioè verrebbe modificato il rapporto in 0.8333: 1 =5:6 
semplificando così il calcolo. 

Questa modificazione nella numerazione porta ad 
un aumento del 1.5 %/, circa del NF rispetto al NI. 

Lo stesso si otterrebbe, come è facile vedere, se 
il rapporto NM: NI venisse arrotondato nello stesso 
modo in modo cioè che NM 1.6666:1 NZ =>: Con 
ció non viene eliminata la difficoltá dipendente dai 
rapporti fra i valori di N 7 e quelli di N M, avendosi 
infatti: 


NI 10= NM 16?/,— 831/, matassine 
» ló— » 2641383 Y  » 
» 20— »  33!/,— 186 ?/4 » 
» 24= » 40 =200 » 


Come si vede la matassina pratica sarebbe solo 
quella corrispondente N M 40. 

Dalla discussione al Congresso di Parigi del 1900 
e dalle sue conclusioni è stata caldeggiata l' introdu- 
zione del sistema metrico di numerazione dei filati, 
ma la Commissione permanente stabilita non è giunta 
a eliminare tutte le difficoltà prima di che il voto del 
Congresso minaccia di restar platonico. 


MACCHINA 
PER AVVOLGERE INTORNO AI FILI METALLICI 
NASTRI DI FIBRE 
DI HENRY RIDER A BOSTON. ! 


La macchina che descriviamo serve appunto ad avvol- 
gere a spirale un nastro di fibra tessile sopra un filo metal- 
lico, per costituirne un trefolo da impiegare poi nella fabbrica- 
zione delle funi. Il filo metallico si svolge da un rocchetto 
che è posto in rotazione intorno ad un asse normale al suo, 
ma non subisce nessuna torsione, perchè l'organo'che lo ri- 
prende dall’altra parte ruota nello stesso verso e colla stessa 
velocità. 

Il filo passa durante il suo tragitto entro un’imbocca- 
tura fissa, la quale a lato del foro attraversato dal filo porta 
un'altra apertura di forma speciale entro cui passa il nastro 
di fibra tessile che va ad avvolgersi sul filo metallico. 

L’albero principale A della mucchina (vedi figura) vien 
azionato in modo qualunque mediante la puleggia B. L'al- 
bero D portato dal sopporto C e che riceve il moto mediante 


1 Patente germanica N. 189100. 


cigna dall’albero A, è munito ad un estremo della forchetta f 
nella quale è fissato l’asse del rocchetto A da cui si svolge 
il filo metallico. Alla parte superiore dell’incastellatura è 
fissato un imbuto m che serve di guida ed ha l’asse sul 
prolungamento dell’albero D. In esso è scavato un piccolo 
canale p che guida il nastro, proveniente dal recipiente E. Il 
nastro viene sostenuto Inngo il suo tragitto per mezzo di un 
sistema di punte analogo ai gills usati in filatura, consistente 
di un nastro di guarnizione da carda posto in moto mediante 
catene senza fine le quali si avvolgono su due puleggie. 

AlU’incastellatura della macchina è fissato rigidamente 
l'imboccatura ad imbuto r che è posta pure sul prolungamento 
dell'albero D e, come già si disse, è munita nel centro di 
un foro per cui passa il filo metallico mentre sotto ad esso 
vi è un’altra apertura di forma allungata per la quale passa 
il nastro. | 

Il pezzo H corrisponde all'aletta che produce la torsione 
nelle macchine di filatura, la sua sezione assomiglia a 
quella di una bottiglia il cui collo, che può girare entro 


il supporto j, circonda esternamente la parte più stretta 
dell’imbuto k. La base dall’aletta è imperniata nel sup- 
porto 20 ed è posta in rotazione per mezzo della cinghia 25. 

Attraverso il sopporto 20 passa pure l’albero 27 il cui 
asse coincide con quello dell’ aletta ed è libero di girare 
entro ad essa, essendo imperniato tanto nel traverso 26 come 
pure dall’altra parte. Esso riceve il moto dall’albero princi- 
pale per mezzo dell’albero sussidiario 22 e di due coppie di 
ruote coniche e porta il rocchetto Q libero di spostarsi lon- 
gitudinalmente, sul quale si avvolge il filo già ricoperto. 

Come si vede dalla figura il filo metallico che vien av- 
volto nel punto S esce dalla finestra 29 praticata nell’aletta 
essendo guidato dalle rotelle 30 e 3/ e rientra dalla fine- 
stra 3/ per andar ad avvolgersi sul rocchetto. Per porre in 
azione le macchine si fa passar prima il nastro da carda 
successivamente attraverso gli imbuti m ed r, lo si fa 
uscire dalla finestra 29 e poi rientrare dalla 31 e se ne fissa 
il capo al rocchetto Q. Quindi si fa percorrere la stessa 
strada anche al filo metallico e se ne fissa pure il capo al 
rocchetto h. 

Se ora si pone in rotazione l’albero A il rocchetto A da 
cui si svolge il filo e l’aletta ruoteranno nello stesso senso 
e con la stessa velocità, per cui il filo metallico non subirà 
nessuna torsione, mentre invece il nastro flessibile che esce 
dalla apertura dell’imbuto fisso r per unirsi al filo, verrà 
avvolto a forma di spirale intorno ad esso. Il trefolo che ne 
risulta si avvolge sul rocchetto Q. 


Tessitura. 


MECCANISMO D'INNESTO E DISINNESTO 
DELLA CASSA BATTENTE DEI TELAI A PIÙ NAVETTE 
DI FRITZ PETIG A BARMEN.! 


Il dispositivo più specialmente addatto per telai da 
nastri, permette di impartire un movimento alla cassa dei 
telai a più navette indipendentemente da quelli prodotti per 
lo più da una macchina Jacquard che ha l'ufficio di alzare 
o abbassare periodicamente la cassa stessa. Il nuovo dispo- 
sitivo fornisce il modo d’introdurre nel tessuto a brevi in- 


1 Brevetto tedesco 189959. 


od 
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tervalli prestabiliti un filo di trama colorata o spiccante in 
altro modo, potendo così giungere a disegni ed effetti più 
complessi senza che sia necessario di aumentare il numero 
dei cartoni della Jacquard che produce il cambiamento nor- 
male della navetta. Con ciò riesce anche più facile il contare 
i fili delle figure formate da questi piccoli rapporti. 


* 
* Portel Par V oso 


L'arpionismo di comando 4, 5, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 
è posto sotto l’influenza della macchina Jacquard, e sulla 
ruota 4 vengono fissati uno o più settori dentati speciali 15 
i cui denti 15-a agiscono sopra un organo di sollevamento 17, 
21, 22, 24, e pongono così in azione il meccanismo di ri- 
cambio delle navette. 


MACCHINA JACQUARD 
O MACCHINA AD ARMATURA (RATIERE) 
A FOGLIO DI CARTA CONTINUA 
DI HERM. SCHROERS A CREFELD. ! 


Il meccanismo è fatto in modo che il cilindro o prisma | 


compie soltanto un moto di rotazione mentre gli aghi si al- 
lontanano e si avvicinano ad esso e la caratteristica del- 
l'invenzione sta in ciò, che l'organo il quale provoca lo 
spostamento degli aghi che agiscono sugli arpini serve con- 
temporaneamente anche a staccare gli aghi dalla carta 
continua. 

Come è noto il cilindro dei cartoni 3 gira entro sop- 
porti che fan parte dell’incastellatura della macchina, mentre 


gli aghi 5 vengono avvicinati ed allontanati da esso. Questi 
sono guidati verticalmente dalle griglie 6 e 7 e ciascuno 
d’essi abbraccia uno degli aghi orizzontali prementi 8. 
Questi ultimi vengono premuti da una parte dall’astuccio 10, 
il quale è munito di sostegni di lamiera piegati ad angolo, 
e dall’altra parte passano attraverso la griglia 12 e agiscono 
sugli aghi. i 

Ora Vastuccio 7/0 non ha soltanto l'ufficio di spin- 
gere gli aghi prementi 8, i cui corrispondenti aghi ver- 


1 Patente germanica N. 139913. Trattasi di una modificazione della macchina 
Verdol, essendo a questo inventore lionese dovuta la costruzione della prima 
macchina pratica in cui la carta continua è sostituita ai cartoni. 


ticali 5 non corrispondono a nessun foro nel cartone oppure 
viceversa incontrano un foro quando i sostegni di lamiera ad 
angolo 29 sono piegati verso l'alto, ma essa provvede pure a 
staccare gli aghi prementi 8 appena il cilindro della carta 
continua deve girare. 

Per ottenere ciò l'astuccio 10 non è mossa come d’or- 
dinario nel solo senso orizzontale ma anche in senso ver- 
ticale. A tal uopo si fa scorrere il telaio 30, con cui 
l’astuccio 10 forma un sol pezzo, sopra un piano inclinato 
oppure lo stesso telaio 30 è provveduto di tinestre di forma 
speciale che servono di guida, dovendo rimaner tangenti a 
delle rotelle imperniate nell’incastellatura della macchina. 

Come si vede nella figura sì hanno due di tali finestre, 
la 31 ad andamento parallelo ai sostegni 29 dell’astuccio 10 
e la 32 di cui un tratto è parallelo alla prima mentre 
il resto si svolge obliquamente all’ingiù. Esse abbracciano 
le rotelle 33 e 34 imperniate sull'incastellatura. Il moto di 
va e vieni è attuato mediante il sistema di leve 36 e 38 
poste su ciascuno dei due lati della macchina. La leva 38 
porta due rotelle 39 e 40 tra cui può spostarsi verticalmente 
il pezzo ricurvo 41 dell’asta di guida 42 della griffa 43 che 
va su e giù e così la leva 38 riceve il moto oscillatorio. 


5° Congresso di Chimica applicata 
a Bertino. 


INTORNO ALLA UTILIZZAZIONE DELL'AZOTO DELL'ARIA 
PER LA FABBRICAZIONE DI MATERIE FERTILIZZANTI 
E DEI CIANURI. ! 


È noto il valore fertilizzante che si attribuisce 
alle materie animali, ai nitrati ed ai sali di ammo- 
niaca e sono pure conosciuti i gravi sacrifici che gli 
agricoltori devono sottostare per rifornire il terreno 
dai materiali di cui difetta. 

Mentre nel 1860 l'Europa importava dal Chili ton- 
nellate 68,500 di nitro, nel 1900 il consumo raggiunse 
tonn. 1,453,000 per un valore di 312 milioni di lire. Del 
pari, la produzione del solfato ammoniaco che nel 1860 
si limitava a 1000 tonn. nel 1900 toccò 493,000 tonn. per 
un valore di 131 milioni. Come accadde per il guano, 
così anche per le fonti a cui si attingono codesti pro- 
dotti non è lontano l’esaurimento e se si deve prestar 
fede alle misurazioni fatte da ultimo ciò si verificherà 
per i giacimenti di nitro conosciuti nel periodo di 30 a 
40 anni. ? 

Ancorché il sovescio delle leguminose, le nitriere 
artificiali, la coltura dei microrganismi nitrificanti pos- 
sano in parte rimediare alla mancanza dei composti 
d'azoto, si comprende peró quale importanza si annetta 
ai tentativi per trasformare in un prodotto assimilabile 
alle piante quella riserva inesauribile di azoto che é 
1” aria. 

Priestley giá nel 1885 aveva osservato che sotto 
l’azione delle scariche elettriche una miscela di ossi- 
geno e di azoto si trasformava in acido nitrico. ? Fownes 
e Young facendo passare dell’azoto sul carbone imbevuto 
di sostanze alcaline e riscaldato ad alta temperatura 
constatarono la formazione di cianuri e di ammoniaca, 
ma nessuno di codesti processi si mostrò suscettibile 
di pratica applicazione e fino ad ora nulla si aggiunse 
alle sorgenti naturali dei composti di azoto sopra 
riferite. 

Migliore successo sembra possano attendersi i pro- 
cedimenti che traggono origine dal fatto, osservato da 


1 Zeitschrift fiir angew. Chemie, 1903, pag. 520, 533 e 536. 

2 Vuolsi che in una regione della California sia stato scoperto un giacimento 
di nitro naturale che se non supera, eguaglia però quello del Chih. 

3 Alle cascate del Niagara 9 stata attivata or non è molto un'officina di prova 
per applicare questo processo alla preparazione del nitrato di calcio. 
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Frank e Caro nel 1895, che i carburi degli alcali e 
delle terre alcaline assorbono l'azoto e si convertono 
in cianuri diventando suscettibili di fornire ammoniaca 
sotto l’azione del vapor d’acqua. 

Le esperienze dapprima eseguite ebbero per iscopo 
di produrre i cianuri ed i ferrocianuri. Il processo 
consisteva nel riscaldare entro storte di ghisa al rosso 
il carburo di bario ridotto in polvere e mantenuto in 
una atmosfera di azoto puro. Il prodotto della reazione 
veniva rifuso con soda, poi esaurito con acqua per se- 
parare il carbonato di bario, il quale rientrava nel 
ciclo delle operazioni dopo di essere riconvertito in 
carburo nel forno elettrico. La soluzione di cianuro 
di sodio, che si otteneva, posta in contatto con carbo- 
nato di ferro si trasformava facilmente in ferrocianuro, 
dalle cui soluzioni questo sale si faceva cristallizzare. 

Nei riguardi chimici riuscì inaspettato il fatto che 
in luogo di formarsi del cianuro di bario, secondo l'e- 
quazione: 

Ba C + N, = Ba (C N), 


facendo agire l’azoto si rende libero del carbonio e si 
forma la bariocianamide Ba C N,, la quale in presenza 
della soda può fissare di nuovo il carbonio per con- 
vertirsi in cianuro. 

I risultati tecnici ottenuti nelle prove eseguite a 
Francoforte in proporzioni industriali, provarono che 
il carburo di bario avente il titolo di 80 °/ assorbiva 
90 %, dell’azoto che la teoria prevede possibile ed il 
prodotto della fusione con soda conteneva 11 °% di 
azoto, tanto che riusciva possibile di ridurre sotto forma 
commerciale l’ 86 °/, dell’azoto fissato. 

Una innovazione notevole nei riguardi economici 
fu suggerita da Pfleger dopo di avere studiate le con- 
dizioni di temperatura nelle quali i carburi fissano 
l’ azoto. Questo chimico riconobbe che il carburo di 
calcio può sostituire vantaggiosamente quello di bario 
perchè fornisce una calciocianamide impura conte- 
nente 20-23.5 ?/, di azoto, cioè assai più ricca di quella 
descritta precedentemente. 

Progressi ulteriori furono conseguiti nell’ officina 
di prova stabilita a Berlino dalla nota ditta Siemens 
e Halske, in ispecie per la possibilità di ottenere la 
cianamide direttamente in un forno elettrico a resi- 
stenza da una miscela di calce e carbone in luogo di 
far agire l’azoto sul carburo. A codesto fatto si assegna 
grande importanza non solo per ciò che concerne la 
economica produzione dei cianuri, ma altresì perché 
il contenuto di azoto del prodotto è notevolmente ele- 
vato (14-22 ?/j) sicchè questo può essere destinato agli 
usi dell'agricoltura. 

Notevoli perfezionamenti sono stati introdotti nel 
modo di preparazione dell’ azoto occorrente, nonché 
nella depurazione del prodotto greggio azotato. Trat- 
tando quest'ultimo a caldo coll’acqua avviene la sepa- 
razione di idrato di calcio e col raffreddamento si se- 
para la dicianamide, probabilmente secondo l’equazione: 


2 Ca CN, +- 4 H: O =2 Ca (OH), +(CN N H,), 


La dicianamide costituisce la materia prima per 
la produzione del cianuro di sodio. Basta infatti sotto- 
porla alla fusione con soda. In tali condizioni una por- 
zione notevole dell'azoto si converte in cianuro, mentre 
si rende libera dell'ammoniaca e sublima la melamina 
(tricianamide). 

L’ammoniaca si condensa facendola assorbire dal- 
l'acido solforico, mentre la parte dei composti azotati 
che si volatizza si sottopone nuovamente alla fusione. 
Il cianuro che si ottiene è bianco cristallino e non 
abbisogna di ulteriore depurazione. 
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Nelle ricerche che la Cyanidgesellschaft m. b. H. 
di Berlino ha fatte eseguire, fu osservato inoltre che 
sottoponendo alla fusione con sale comune la calciocia- 
namide greggia ottenuta dall’azione dell’azoto sul car- 
buro di calcio, si otteneva un prodotto il cui valore 
eguagliava nelle proprietà solventi per l’oro un cianuro 
alcalino al 30 9/,. 

Conoscendo il consumo notevole che quest’ ultimo 
trova per l’ esaurimento dei minerali auriferi ed il 
limitato costo del nuovo surrogato si prevede il suc- 
cesso che avrà il procedimento descritto. 

Anche nei riguardi agrari vi hanno fondate spe- 
ranze che la calciocianamide possa trovare vantaggioso 
impiego in sostituzione dei sali di ammoniaca. Riscal- 
dandola, infatti con acqua sotto pressione si scinde in 
gas ammonico ed in carbonato di calcio nel modo che 
segue: 


Ca CN, +3 H, O = Ca CO} +2 N Hs. 


La facilità colla quale la cianamide si idrolizza 
lascia supporre che la combinazione col calcio allo 
stato greggio debba pure comportarsi favorevolmente 
nel terreno e le esperienze iniziate nella primavera 
del 1891 dal prof. Wagner a Darmstadt e dal dott. Ger- 
lach a Posen, tanto in piena terra come in vasi, mo- 
strano che l’azoto nella nuova forma eguaglia pressoché 
negli effetti quello dei sali ammoniacali e rimane di 
poco inferiore a quello dei nitrati. 

Come la cianamide e la dicianamide riescano utili 
alla nutrizione delle piante non e bene precisato. Degno 
di nota è il fatto che la cianamide fissando gli ele- 
menti dell'acqua si converte senz'altro in circa 


CN, H, + H,O=CN,N, O 


e per la sua composizione rappresenta un materiale 
assai utile per la sintesi di composti azotati assai più 
complessi. Se ad esempio si provoca la combinazione 


. della sarcosina colla cianamide si ottiene la creatina. 


Senza voler dare eccessiva importanza a questi 
fatti, il dott. Frank si crede autorizzato ad affermare 
che laddove si hanno forze idrauliche in condizioni 
assai vantaggiose per la produzione dell’energia elet- 
trica, la fissazione dell’azoto dell'atmosfera si mostra 
fin d'ora rimuneratrice, poiché il costo dei composti 
azotati che si ottengono nel forno elettrico può soste- 
nere vittoriosamente la concorrenza coi concimi azo- 
tati fino ad ora impiegati. 


Se la separazione dell’azoto dall'ossigeno che l'aecom- 
pagna nell aria non gravita sensibilmente sul processo e 
se perciò la calciocianamide si può ottenere nelle stesse 
condizioni in cui si produce il carburo di calcio, non si 
può escludere che la preparazione del nuovo fertilizzante 
asotato possa divenire in breve un ramo importante del- 
l'industria elettrochimica del nostro paese, quando il Go- 
verno con inconsulte tasse non faccia aumentare nel pe- 
riodo dei massimi sagrifici il costo dell'energia elettrica. 


g. 


Metallurgia dei metalli minori. 
INTORNO ALL'OSSIDABILITÀ DEL PLATINO. 


Le proprietà catalitiche di questo metallo lasciavano già 
supporre che i fenomeni di ossidazione che provoca fossero 
dovuti alla formazione ed alla scomposizione di un ossido. 

L. Wóhler! di Karlsruhe ha dimostrato mediante appo- 
site esperienze che non solo la spugna di platino, ma anche 
lo stesso metallo sotto ogni forma ed entro limiti abbastanza 


1 Chemiker-Zeitung, 1903, pag. 530. 
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estesi di temperatura sono suscettibili di ossidarsi e di ri- 
coprirsi di ossido, ma altresì di ritornare allo stato metallico. 

Il nero di platino alla temperatura di 20° C. contiene 0.8 
di ossigeno e mantenuto a 100° C. dopo parecchi giorni il te- 
nore raggiunge 1.69/,. Alla temperatura di 280? dopo 14 giorni 
si trovò 2.5°9/. La presenza dell'ossidulo di platino potè es- 
sere accertata facendovi agire l’acido cloridrico e solforoso 
e precipitando con soda. La spugna di platino si ossida 
più difficilmente. La formazione dell’ossidulo sì rende ma- 
nifesta principalmente a 420°-450°C. e dopo 70 giorni la 
spugna contiene 3.66 %/, di ossigeno. A capo di due mesi e 
mezzo 46.2 ?/, del metallo si erano convertiti in ossidulo senza 
avere raggiunto lo stato di equilibrio. La scomposizione del- 
l'ossidulo si manifesta allo stato di traccie a 460? C. ed 
a 475°C. è abbastanza sensibile. Le foglie di platino sottilis- 
sime sottoposte per 37 giorni alla temperatura di 420-450° C. 
assunsero colorazione rosso rame volgente in certi tratti al 
bleu azzurrastro. 

Come si vede l’unico metallo che si credeva inossidabile 
non differisce dagli altri nel comportamento coll’ossigeno e 
la sua funzione come agente catalitico nulla ha perciò di 
inesplicabile. 

I fatti accertati dall'autore permettono inoltre di spiegare 
come i vapori di acido arsenioso sopprimono nel platino i 
fenomeni catalitici, non perché abbiano azione venefica, come 
impropriamente si asseriva, ma per la formazione di un com- 
posto definito che non cede l'ossigeno altrettanto facilmente 


del metallo puro. g. 


Sostanze alimentari. 
SULLA FARINA DI FRUMENTO. 


Il dott. Kosutany in una conferenza tenuta al V Con- 
gresso di Chimica applicata a Berlino, ha espresso l'avviso 
che la superiorità della farina di frumento si deve attribuire 
unicamente alla natura del glutine che contiene, dal quale 
dipende il valore alimentare, la attitudine a fornire del pane 
di buona qualità, con grande reddito. Vi hanno però delle 
farine che pur essendo ricche di glutine posseggono a co- 
desto riguardo un valore minore di quelle che contengono 
minor glutine e tale anormalità deve ricercarsi nella diversa 
composizione del glutine, e nel trovarsi questo in uno stato 
differente di ossidazione. 

Componenti principali del glutine sono la glutenina che 
rende dura e fragile la pasta del pane e la gliadina che è 
elastica, molle e attaccaticcia. L'autore ha trovato che du- 
rante la eliminazione dell'amido mediante lavaggio della 
pasta con acqua, 17°/ della glutenina si convertono in glia- 
dina. Codesta trasformazione è probabilmente influenzata 
da fattori diversi, alcuni dei quali sfuggono all'operatore e 
dipendono dalla presenza o dall’assenza di speciali enzimi. 
Da ciò la necessità di stabilire sperimentalmente il rapporto 
esistente fra i componenti del glutine. 

A questo scopo l’autore ha ideato un metodo di assaggio 
che in pochi minuti fornisce sicure indicazioni sulla qualità 
del glutine. 

L'apparecchio costrutto dal prof. Retjó, su consiglio del- 
l’autore, permette di determinare la tenacità della pasta e 
registra automaticamente le proprietà fisiche di questa al- 
lorchè si stira e si comprime. Confrontando il diagramma 
che si ottiene colla farina di frumento con quello che si 
ha con altri cereali appare che il primo è il solo che for- 
nisce una linea concava. Un diagramma elevato indica che 
alla pasta si deve aggiungere ulteriore proporzione di acqua. 
Una pasta troppo molle si può rendere consistente col sale, 
mentre quella troppo dura e fragile può essere corretta con 
acqua calda e con un lungo soggiorno. 

Il diagramma mostra, inoltre, che l'influenza nociva della 
macinazione a caldo incomincia a rendersi manifesta a 75° C. 
e che la germinazione esercita egualmente una influenza 
nociva. g. 


Notizie. 


Il commercio con U Estero. — Il valore delle merci 
importate nei primi cinque mesi del 1903 ascese a L. 762,996,647 
e quello delle merci esportate a L. 605,375,820 in aumento 
il primo di L. 22,259,125 e il secondo di L. 13,693,283, di 
fronte al corrispondente periodo del 1902. Nel mese di 
maggio, separatamente considerato e paragonato con lo 
stesso mese dell’anno scorso, vi fu un aumento di L. 5,036,027 
nelle importazioni ed una diminuzione di L. 2,269,657 nelle 
esportazioni. Dalle cifre precedenti sono esclusi l'oro e le 
monete, importati per L.24,527,900 ed esportati per L. 2,249,100 
con un aumento di L. 21,794,100 all'entrata ed una discesa 
di L. 2,388,900 all'uscita, Durante i primi cinque mesi del 1903, 
sono particolarmente da segnalare all'importazione: au- 
menti di 4 milioni nell'olio d'oliva, di 3 nel nitrato di 
sodio, di 2 nel cotone greggio, di 2 nella seta europea, di 2 
nelle macchine, di 20 nel grano, di 10 nel granoturco, di 2 
nei pesci preparati; e diminuzione: di 6 milioni nei bozzoli, 
di 12 nella seta asiatica, di 3 nelle pelli crude bovine, di 4 
nei rottami di ghisa, di 5 nel carbon fossile. All'esportazione 
vi sono aumenti: di 15 milioni nella seta grewgia, di 2 nelle 
mandorle, di 2 nei bovini, di 1 milione ciascuno nel carburo 
di calcio, nei bastimenti, nelle treccie di paglia, nel: o zolfo; 
e diminuzione: di 3 milioni nella canapa, di 8 nella seta 
torta, di 2 nelle uova e di 3 nel corallo lavorato. 


La trazione elettrica sulle ferrovie Nord-Milano. — 
La Società delle ferrovie Nord-Milano ha presentato al Mi- 
nistero dei lavori pubblici il progetto e la domanda di con- 
cessione per derivare dal fiume Liro in provincia di Sondrio 
una quantità di acqua complessiva di litri 1600 al secondo, 
che, con un salto di m. 264.20 fornirebbe un'enersia nominale 
di 5600 cav. Scopo di sittatta derivazione è quello di sosti- 
tuire la trazione elettrica, generata dalla forza idraulica, 
alla trazione a vapore sulle ferrovie Nord-Milano, sulle 
tramvie e di utilizzarla anche per altri usì industriali. La 
stazione generatrice sarebbe situata alla sinistra del Liro. 
Il fabbricato di essa consterebbe di un grande locale per le 
turbine, per le dinamo e per i trasformatori, e di alcuni 
altri ambienti per il personale. Le turbine sarebbero ad asse 
orizzontale in numero di 5, di cui una di riserva, della forza 
di 1000 HP cadauna. Ad ognì turbina verrebbe accoppiato 
un alternatore a corrente trifasica di Kw. 730 circa, della 
tensione di 2000 volt, e per effettuare il trasporto dell’e- 
nergia elettrica, la corrente verrebbe trasformata coi tra- 
sformatori statici da 2000 a 30,000 volt, e così trasportata a 
destinazione. La spesa viene preventivata in L. 2,096,800. 


Per la tramvia Lanzo-Ceres- Viu. — In provincia di 
Torino il Comitato per la linea tramviaria elettrica Lanzo- 
Ceres ha gettato, con riuscita, le basi per una diramazione 
Traves-Viu-Ceres bene accolta dalle amministrazioni inte- 
ressate e dal commercio locale. Il costo totale della linea 
sarebbe di L. 3,127,000. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — La Ditta 
Soccale Baratto Mansueto, Bardin Giovanni, Dalla Favera 
dott. Giacomo e Faccinetto ing. Giovanni di Quero ha pre- 
sentato domanda alla Prefettura di Belluno per ottenere la 
concessione di derivare dal torrente Tegorzo, nella località 
« Cartiera n metri cubi 1.25 d’acqua al minuto secondo, per 
l'attivazione di un impianto idroelettrico a scopo industriale. 
— I sigg. Peirona e Riberi di Stroppo hanno presentato 
domanda alla Prefettura di Cuneo per derivare acqua alla 
sponda destra del Rio di Stroppo a scopo di forza motrice 
per un molino e per una fucina. 


Esperimenti bacologici negli Stati Uniti. — Da in- 
formazioni pervenute al Ministero di agricoltura, industria 
e commercio, risulta che il governo degli Stati Uniti ha de- 
ciso di introdurre e favorire la coltura dei bachi da seta. 
Esso ha già cominciato a mandare dei semi, facendo un 
assaggio di ogni pacchetto di spedizione, secondo il metodo 
Pasteur, a tutte le persone delle provincie meridionali che 
ne hanno fatto richiesta. Il dipartimento dell’agricoltura di 
Washington ha ricevuto numerose assicurazioni che, se 
questi saggi avranno buon esito, molti privati impianteranno 
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degli istituti per la coltura artificiale; intanto il Governo 
continuerà a mandare per qualche tempo i semi. Se la col- 
tura non riesce, il Governo ha intenzione di chiamare dal- 
l’Italia settentrionale alcuni coltivatori ed impiantare una 
vera colonia, cercando di impiegarvi i fanciulli delle fami- 
glie più povere. 


La sericoltura nel Giappone. — Da uno studio pub- 
blicato in giapponese dal signor Nakamura in uno degl) 
ultimi numeri del Bollettino dell’Associazione serica del 
Giappone, si dipinge sotto i più brillanti colori l'avve- 
nire della Sericoltura nel paese del Sole Levante. Da que- 
st’ articolo si rileva che il raccolto totale del Giappone ha 
raggiunto lo scorso anno (1902) la cifra di 1,155,617 Kwammes 
(lo Kwamma equivale a kg. 3.750), ossia di kg. 6,535,000. 
Ora la sericoltura è diffusa in 47 dipartimenti e tre di essi 
soltanto (quelli di Nagano, Gounna e Foukushima) rappresen- 
tano ancora oggi una produzione superiore a 100,000 Kwammes, 
cinque da 50 a 109,000 Kwamm., e tutti gli altri raccolti in- 
feriori, ciò che dimostra la possibilità di una notevole esten- 
sione della sericoltura. I tre primi dipartimenti nominati), 
che stanno al Giappone come la Lombardia all’Italia e come 
le Cévennes alla Francia, hanno prodotti da soli nel 1902 
il 409/, della seta del Giappone. Pertanto in quella regione 
la mano d’opera è molto rincarata ed è diventata rarissima 
nel periodo degli allevamenti, mentre rimane a basso prezzo 
nei dipartimenti dove la sericoltura è ancora poco svilup- 
pata. Il citato articolista Giapponese opina che gli sforzi 
del Governo debbano portarsi di preferenza sullo sviluppo 
della sericoltura nei dipartimenti dove è rimasta in ritardo 
od è ancora nell’infanzia. All’ uopo, preconizza incoraggia- 
menti ai coltivatori e l'organizzazione dell’ industria della 


filatura. 


Nuove Ditte industriali. 


Corio (Torino). — « Pioletti, Schneider & C.» Società 
costituita tra i signori Giuseppe Pioletti e Roberto Schneider, 
responsabili, Edoardo Schneider ed avv. Pietro Felice An- 
selmi, acccomandanti, per la lavorazione del legno, ]' eser- 
cizio di molino ed il servizio d'illuminazione elettrica. Ca- 
pitale L. 100,000 -- durata 10 anni. 


Cremona. — « Società vetraria Conti, Bellavita € C.» 
ira i signori Camillo Conti e Giuseppe Bellavita, responsa- 
bili, con molti accomandanti, per l'industria vetraria. Capi- 
tale L. 195,000, aumentabile dalla gerenza sino a L. 500,000 
— durata 25 anni. 


Milano. — « La Brianza » Società Anonima per im- 
pianti di energia elettrica, gas ed acqua potabile. Il capitale 
venne stabilito ed interamente sottoscritto in L. 1,200,000. 


— « Società anonima estratti tannici Prada » per 
l'industria degli estratti tannici. Capitale lire 420,000, in 
4200 azioni da lire 100 — durata al 6 giugno 1923. 


— « Ditta Fortunato Consonno di Treves, Charol- 
lais e C. » per l'industria serica. Società costituita tra i si- 
gnori Davide Treves ed Enrico Charollais, responsabili, cav. 
Emilio Consonno, Irene Veratti Consonno, cav. Giuseppe 
Pisa (per la ditta Zaccaria Pisa). avv. G. Felice Comelli, 
ditta Aynard & fils di Lione, Giovanni Sala, Silvio Sala ed 
agr. Alfonso Scotti, accomandanti. Capitale 500,000 lire. Du- 
rata al 31 maggio 1912. 


Napoli. -- « Baldassare, Goglia € Giordano » Società 
costituita tra i signori ing. Angelo Baldassare, ing. Luigi 
Goglia e Giuseppe Giordano, per l'impianto e l'esercizio del- 
lilluminazione elettrica a Matera. Capitale L. 83,000 — du- 
rata 35 anni. 


Novi Ligure. — « Società anonima di filatura serica 
movese n. Capitale L. 50,000, in 500 azioni da L. 100 ciascuna. 
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Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 16 al 30 Aprile 1903. 


(Gli attestati numeri 141-180 del Vol. 166 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 18; 
i numeri 181-230 il giorno 20; i numeri 231-250 Vol. 166 e 1-50 Vol. 167 Re- 
gistro Att. il giorno 22; i numeri 51-100 il giorno 25; i numeri 101-130 il 
giorno 28; i numeri 181-180 il giorno 30). 


( Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 166/150, 66113, Blanc Paul, a Bruxelles « Surchauffeur d'eau » richiesto il 
26 dicembre 1902, per 1 anno. 

166/151, 66116, Storz Carl August Guido, a Francoforte s/M. (Germania) « Ac- 
coppiamenti di tubi con chiusura a baionetta » richiesto il 26 dicembre 1902, pro- 
lungamento per 1 anno della privativa 149/161, rilasciata il 26 marzo 1902, per 
1 anno dal 31 dicembre 1901. 

168/160, 66127, Weill Alexander, a Strasburgo (Alsazia) « Soupape á deux siéges 
pour régulateur automatique du tirage des chaudieres » richiesto il 20 dicem. 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 151/200, rilasciata il 15 maggio 1902, 
per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

166/179, 66155, Automatic Syphon Water Circulator Cy., a Liverpool (Inghil- 
terra) « Perfezionamenti nella circolazione dell'acqua nei generatori di vapore » 
richiesto il 27 dicembre 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 148/178, 
rilasciata il 26 febbraio 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

166/199, 66186, Galvanische Metal Papier Fabrik Actiengesellschaft, a Berlino 
« Chiusura ermetica con speciale guarnizione per le flange a vapore, gas ed acqua 
per premistoppa, stantuffi, ecc. » richiesto il 31 dicembre 1902, prolungamento per 
1 anno della privativa 90/232, rilasciata il 10 dicembre 1897, per 1 anno dal 81 di- 
cembre, già prolungata con attestati 103/27, 118/157, 133/21 e 150/193. 

166/217, 66222, Schneeweis Jean, a Francoforte s/M. (Germania) « Trasmissioni 
per motrici gemelle pes trasmettere il movimento dello stantuffo dell'albero del 
volano » richiesto il 27 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della priv. 150/61, 
rilasciata il 17 aprile 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

160/219, 66225, Tuckfield Charles, a East Malesey (Ingbilterra), e Weston Dyson, 
a Londra « Perfectionnements aux tiroirs de distribution pour machines à vapeur » 
richiesto il 27 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 149/245, 
rilasciata ]'8 aprile 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

166/220, 66226, Tuckfleld Charles, a East Molesey (Inghilterra), e Weston Dyson, 
a Londra « Perfectionnements aux moteurs rotatifs (n. 2) » richiesto il 27 dicem- 
bre 1902, prolungamento per anni 3 della privat. 149/244, rilasciata 1'8 aprile 1902, 
per 1 anno dal 31 dicembre 1901, 

166/223, 66200, Rüssing H. (Ditta), a Brauuschweig (Germania) « Puleggia mo- 
trice a diametro variabile » richiesto il 3 geunaio 1903, per anni 6, con rivendi- 
cazione di priorità dal 17 gennaio 1902. 

166/224, 66201, Davoglio Guglielmo, a Bergamo « Turbina a ruota deformabile » 
richiesto il 31 dicembre 1902, prolungamento per anni 2 della privativa 92/53, ri- 
lasciata il 3 marzo 1898, per anni 2 dal 31 dicembre 1897, giù prolungata con at- 
testati 110/77 e 133/121. 

166/227, 66210, Reuter Théodor, a Winterthur (Svizzera) « Cercle à tuyères pour 
turbines à vapeur et à gaz » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento per 
anni 14 della privativa 153/106, rilasciata il 5 giugno 1902, per 1 anno dal 81 marzo. 

166/231, 66227, Tuckfield Charles, a East Mulesey (Inghilterra), e Weston Dyson, 
a Londra « Perfectionnoments aux moteurs rotatifs (n. 1) » richiesto il 27 dicem- 
bre 1902, prolungamento per anni 3 della privat. 149/243, rilasciata 1° 8 aprile 1902, 
per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

166/233, 66229, Pognon Maurice, a Verdun (Meuse) (Francia) « Système de bougie 
éléetrique d'allumage pour moteurs à explosion » richiesto il 27 dicembre 1902, 
per anni 6. 

166/236, 66234, Fischer Jacob e Schneider Herma nn, a Soleure (Svizzera) « Frein 
automatique » richiesto il 26 dicembre 1902, per anni 6. 

166/244, 66248, Berrenberg Adolph, a Londra « Pompe à faire le vide è double 
effet » richiesto il 28 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della priv. 106/191, 
rilasciata il 7 aprile 1899, per 1 anno dal 31 dicembre 1898, già prolungata con 
attestati 118/245, 135/194, 151/103. 

160/245, 66249, Berrenberg Adolph. a Londra « Pompe è faire le vide avec 
dispositif pour maintenir le piston dans ses positions extrémes » richiesto il 28 di- 
cembre 1902, prolungamento per 1 anno della privat. 106/192, rilasciata il 7 aprile 
1899, per 1 anno dal 31 dicembre 1898, già prolungata con attestati 118/244, 
135/193, 151/102. 

1607/2, 66258, Conti James Tiburce Félix, a Parigi « Système de rondelle de 
sürété empechant le desserrage des écrous, des vis, tirefonds, etc. » richiesto il 
29 dicembre 1902, per 1 anno. 

167/13, 66277, Thomann Robert, a Stuttgart (Germania) « Dispositif d'arrét 
pour machines motrices pour voie électrique et sans influence sur le régulateur à 
force centrifuge » richiesto il 7 gonnaio 1903, per anni 6. 

167/29, 66302, Da Nova Hanneh a Milano « Polverizzatore centrifugo a sepa- 
razione pneumatica con ventilazione indipendente » richiesto il 30 dicembre 1902, 
prolungamento per anni 3 della privativa 120/179, rilasciata il 17 aprile 1900, per 
anni 3 dal 81 marzo al signor Félix Delille a Milano e trasferito alla richiedente. 

167/32, 65285, Ssiway Paul, a Pietroburgo « Chaudióre à vapeur » richiesto 
1'8 ottobre 1902, per 1 anno, 

167/53, 66206, Haselwander Friedrich August, a Rastatt (Germania) « Motore 
a combustione per combustibile in forma gasosa o di vapore, o liquida, o solida, 
con compressione separata della carica » richiesto il 22 dicembre 1902, per anni 6, 
con rivendicazione di priorità del 4 marzo 1901, 


165/88, 86357, Grassi Francesco, a Milano « Locomobile a gas povero » richiesto 
il 5 gennaio 1903, per anni 3. 

167/109, 60382, Babcock & Wilcox Limided, a Glasgow (Scozia) « Caldaia ma- 
rina » richiesto il 17 gennaio 1903, per anni 8. 

107/110, 66383, Babcock & Wilcox Limited, a Glasgow (Scozia) a Caldaia di 
terra ferma » richiesto il 17 gennaio 1903, per anni 9. 

167/119, 66392, Colombo Giovanni, a Milano « Aceoppiatore elastico per pu- 
leggie, ingranaggi, volani, giunti, ecc. » richiesto il 10 gennaio 1903, completivo 
della privativa 162/111, rilasciata il 20 dicembre 1902, per anni 6 dal 31 dicembre. 

167/134, 66408, Pielock Eduard, a Berlino « Générateur tubulaire à surchauffeur » 
richiesto il 9 gennaio 1903, per anni 15. 

167/162, 66474, Daimler Motoren Gesellschaft, a Cannstatt (Germania) « Per- 
fectionnement apporté aux condenseurs » richiesto il 26 gennaio 1903, per auni 6. 

167/164, 66438, Westinghouse George, a Pittsburg, Pa. (S. U. A.) « Perfeziona- 
menti e dispositivi di resistenza combinati a molla o a frizione » richiesto il 22 gen- 
naio 1903, per anni 15. 

167/170, 66814, Contesso Vincenzo di Vinconzo, a Spezia « Apparecchio di li- 
vello d'acqua a chiusura automatica, per caldaie a vapore n richiesto il 23 feb- 
braio 1903, per anni 3. 

167/172. 65389, Farina Carlo per la Ditta Farina Gerolamo, a Milano « Robi- 
netto automatico di sicurezza, sistema Farina Gerolamo » richiesto il 9 ottobre 1902, 
per ! anno, 


VI. Strade ferrate e tramvie. — 166/164, 66133, Luyers Charles, a Bruxelles 
« Nouveau frein aéro-électrique pour chemins de fer » richiesto il 29 dicom. 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 73/203, rilasciata il 27 ottobre 1894, per 
anni 6 dal 31 dicembre, giù prolungata con attestati 136/20, 157/7. 

166/167, 66136, Lokken Ole, a Cristiania (Norvegia) « Indicatore di stazioni » 
richiesto il 29 dicembre 1902, per anni 10. 

166/170, 66141, Bauco Ettore, a Roma « Condottura e presa aerea di corrente 
(Trolley) per qualunque trazione elettrica » richiesto il 29 dicembre 1902, comple- 
tivo della privativa 159/189, rilasciata il 15 novembre 1902, per 1 anno dal 30 set- 
tembre. 

166/182, 66142, Kuske Wilhelm, a Berlino « Rotaie per tramvie » richiesto il 
29 dicembre 1902, per 1 anno. 

166/194, 66170, Fondu Jean Baptiste, a Bruxelles « Perfectionnemenís apportés 
dans les accessoires de voitures de chemins de fer et autres. serrures, chássis mo- 
biles en aluminium et stores » prolungamento per anni 3 della privativa 116/91, 
rilasciata 1' 11 dicembre 1899, per anni 3 dal 31 dicembre 1898, giù prolungata con 
attestato 157/8. 

166/209, 06195, Seile Louis, a Budapest « Disposizioni per frenare automatica- 
mente le vetture ferroviarie in caso di scosse » richiesto il 2 gennaio 1903, per 
anni 6. 

166/220, 66204, Carbonero y Sol Manuel, a Madrid « Appareil de sécurité au- 
tomatique « Charitas » applicable aux locomotives, tramways et automobiles » ri- 
chiesto il 22 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 151/149, ri- 
lasciata 11 14 maggio 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

166/238, 66237, Algranati Giuseppe di Samuele, Di Spirito Alberto di Andrea 
e Palanca Ernesto fu Vincenzo, a Napoli « Salvagente per trams elettrici n richiesto 
il 19 dicembre 1902, per auni 3. 

166/247, 66251, Fischer-Schaad Elise e Schneider Hermann, a Soleure (Svizzera) 
« Frein automatique » richiesto il 28 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 151/79, rilasciata il 9 maggio 1902, per 1 anno dal 81 dicem. 1901. 

167/16, 66282, Houplain Georges, a Parigi « Perfectionnements aux distributeurs 
pour freins à air comprimé » richiesto 1'8 gennaio 1903, per anni 6. 

167/79, 66346, Percival William e Chapman Thomas Pettifer, a Londra « Per- 
fezionamenti nei sedili e nelle spalliere a molla di vetture di ferrovia ed altre, 
panconi, sofa, sedie e simili » richiesto il 26 dicembre 1909, per anni 3. 

167/82, 66351, J. Stone & C. (Ditta), a Deptford (Inghilterra) « Apparecchi per 
illuminare ad elettricità i treni ferroviari n richiesto il 4 gonnaio 1903, per anni 15, 

167/84, 66353, Marek Karl, a Vienna « Foyer fumivore pour locomotives » ri- 
chiesto il 5 gennaio 1903, per anni 6. Importazione. 

167/193, 66407, Pielock Eduard, a Berlino « Distribution par soupape pour lo- 
comotives » richiesto il 9 gennaio 1903, per anni 15, 

167/144, 65864, Virgillito Agatino fu Giovanni e Spitaleri Felice di Antonio, a 
Catania « Teleforo postale elettrico, ossia sistema ed apparecchio elettrico per 
trasportare rapidamento e frequentemente per via aerea ed a grandi distanze la 
corrispondenza postale n richiesto il 28 novembre 1902, per anni 2. 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 166/171. 66726, Montagna A. Edoardo, 
a Genova « Vettura atta a correre sia in terra che in mare » richiesto il 14 feb- 
braio 1903, per anni 15. 

166/172, 66147, Way Luigi (Ditta), a Torino « Nuova valvola Way per pneuma- 
tici e usi analoghi detta La Pratica » richiesto il 26 dicembre 1902, prolunga- 
mento per anni 3 della privativa 120/69, rilasciata il 9 aprile 1900, per anni 3 dal 
31 dicembre 1899. 

166/192, 66168, Diedrich Ernst, ad Amburgo (Germania) « Ocillère pour chevaux » 
richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento per I anno della privativa 147/200, 
rilasciata il 29 gonnaio 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

166/204, 66128, Fineschi Guido, a Siena « Gasogeno automatico per l'applica- 
zione del gas acetilene come forza motrice negli automobili » richiesto il 6 di- 
combre 1902, per 1 anno. 

166/215, 66220, Gallien Valery, a Parigi « Protecteur armó pour bandages de 
roues, rendant ces bandages increvables et évitant le dérapago » richiesto il 26 di- 
cembre 1902, per anni 6, 

166/218, 66223, Carloni Carlo, a Milano « Nuovo sistema di freno per biciclette 
e simili, applicabile pure a veicoli d'altro genere » richiesto il 27 dicembre 1902, 
prolungamento per anni 3 della privativa 84/409, rilasciata 1°8 gennaio 1897, per 
anni 3 dal 81 dicembre 1896, già prolungata per anni 8 con attestato 120/226. 

167/3. 66260, Manasse Enrico, a Firenze « Nuovo freno Wonder per biciclette » 
richiesto il 26 dicembre 1902, per anni 2. 

1665, 66262, Rakus Leo, a Mábr. Ostrau (Austria) « Rouo de voiture à rais 
comprimés contre le cerele et le moyen » richiesto il 26 dicembre 1902, prolunga- 
mento per l anno della privativa 78/272, rilasciata il 16 novembre 1895, per 1 anno 
dal 31 dicembre, gia prolungata con attestati 85/321, 91,184, 105:25, 120/108, 136/56 
e 151/159, 
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167/20, 66288, Norwood John Eldridge, a Glasgów (Inghilterra) «Supports et 
coussinets pour voitures » richiesto il 10 gennaio 1903, per 1 anno. 

167/23, 65292, Rossi Giuseppe, a Parma « Bicicletto Spidel con raddoppiamento 
di tubi » richiesto il 5 gennaio 1903, per anni 2. 

167/62, 66324, Granara Arturo di Luigi, a Quarto al Mare (Genova) « Corazza 
protettrice Granara per tubi pneumatici di velocipedi ed altri veicoli » richiesto 
il 31 dicembre 1902, prolungamento per anni 2 della privativa 134/123, rilasciata 
il 21 marzo 1901, per anni 2 dal 31 dicembre 1900, l 

167/80, 66347, Ferraris Augusto e Sehringer Ernesto, a Torino « Motocicletta 
con motore libero e cambiamento di velocità » richiesto 1° 8 gennaio 1903, per anni 3. 

167/87, 66356, Marinoni Ratfaele, a Milano « Corazzatura per cerchi pneuma- 
tici da bicicletta o da vetture in genere » richiesto il 7 gennaio 1903, per anni 3, 

167/89, 66361, Kuszmiuk Anna, a Posen (Germania) « Volée avec dispositif de 
déclenchement pour les traits d'attelage » richiesto il 30 dicembre 1902, prolun- 
gamento per 1 anno della privativa 120/155, rilasciata il 14 aprile 1900, per 1 anno 
dal 31 dicembre 1899, gia prolungata con attestati 136/134 e 151/197. 

167/111, 66394, Corsini Andrea, a Roma « Allenatore cronometrico per bici- 
elette » richiesto il 17 gennaio 1903, per 1 anno. 

167/187, 66412, Villette Eugene Paul Alfred, a Lille (Francia) « Nouvelle ma- 
telassure à air comprimé pour colliers, selles, sellettes et harnachements de toutes 
sortes » richiesto il 2 gennaio 1903, per anni 3, 

167/142, 64513, Türkheimer Massimiliano, a Milano « Sistema di bicicletta pie- 
ghevole n richiesto il 17 luglio 1902, per anni 3. Importazione. 

167/147, 66418, Soler y Soler Ramon, a Barcellona (Spagna) « Nouveau système 
de vélocipòde dit Andromobile » richiesto il 19 gennaio 1903, per 1 anno. 

167/155, 66430, De Bonmartini Umberto, a Trieste « Fasciatura per ruote ci- 
clistiche » richiesto il 21 gennaio 1903, per I anno. 

167/156, 66431, De Bonmartini Umberto, a Trieste « Perfezionamenti nelle co- 
perture dei tubi ciclistici » richiesto il 21 gennaio 1903, per 1 anno, 


VIIT. Navigazione ed aereonautica. — 166/177, 66154, Hall's Patent Anchor 
Company Limited, a Sheffield (Inghilterra) « Perfezionamenti nelle o relativi alle 
áucore per navi » richiesto il 27 dicembre 1902, prolungamento per anni 14 della 
privativa 150/36, rilasciata il 12 aprile 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901, 

166/193, 66169, Cardosa Giovanni, a Genova « Perfezionamenti nell' elice pro- 
pulsore » richiesto il 20 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 della priv. 103/23, 
rilasclata il 31 dicembre 1898, per anni 3 dal 31 dicembre, già prolungata con at- 
testato 152/1. 

166/250, 66256, Thomson-Houston International Electric Company, a Parigi 
« Nouveau appareil sémaphorique destiné principalement aux navires » richiesto 
il 29 dicembre 1902, prolungamento per anni 9 della privativa 85/158, rilasciata 
il 9 febbraio 1897, per anni 6 dal 31 dicembre 1896. 

167/48, 66290, Regnoli Scipione, a Roma « Autonave od autogalleggiante nau 
tico » richiesto il 10 gennaio 1903, per 1 anno, 

167/99, 66372, Wyttenbach Eduard, a Zurigo (Svizzera) « Innovazioni nei ca- 
notti a remi » richiesto il 15 gennaio 1903, per 1 anno. l 

167/174, 86263, Busetto Sante, a Venezia « Scarica cenere tipo Busetto per 
piroscafi » richiesto il 81 dicembre 1902, per anni 3. 


IX. Elettrotecnica. — 166/145, 68106, Mordey William Morris e Frickes Guy 
Carey, a Londra « Perfectionnements apportés aux compteur d'électricité » richiesto 
il 19 dicembre 1902, per anni 6. 

166/155, 66121, Bell Goorge e Bell George William, a Liverpool (Inghilterra) 
« Pila per elettrolisi, ossia truogoli per elettrolisi » richiesto il 27 dicembre 1901, 
prolungamento per anni 2 della privativa 119/116, rilasciata il 22 marzo 1900, per 
1 anno dal 31 Hicembre 1899, già prolungata con l'attestato 136/93. 

160/175, 66150, Garassino Giovanni, a Torino « Innovazioni nella costruzione 
e formazione celere delle placche per accumulatori elettrici a forti scariche, si- 
stema Garassino » richiesto il 24 dicembre 1902, prolungamento por anni 3 della 
privativa 119/126, rilasciata il 23 marzo 1900, per 1 anno dal 31 dicembre 1899, 
già prolungata con attestato 135/16. 

166/177, 66153, Lombardi Luigi, a Torino « Metodo di ridurre in lamine sottili 
ed omogence delle sostanze facilmente fusibili » richiesto il 26 dicembre 1902, 
prolungamento per anni 3 della privativa 115/220, rilasciata il 2 dicembre 1599, 
per anni 3 dal 31 dicombre. 

166/185, 56159, D." Lehmann € Mann (Ditta), a Berlino « Nuova lastra per 
accumulatori » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della pri- 
vativa 103/15, rilasciata il 29 dicembre 1898, per 1 anno dal 31 dicembre, gia pro- 
lungata con attestat 119/60, 136/32, 151/115. 

160/187, 66161, E. Hardy, Picard & C.ie, a Parigi e Michrophono è pivots et 
ses diverses applications » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 103/145, rilasciata 1'11 gennaio 1899, per 1 anno dal 31 dicem, 1898, 
già prolungata con attestati 120/93, 136/31, 157/5, 

166/189, 61164, Whitney Albert Gallatin, a Chicago, Massachussetts (S. U. A.) 
« Dispositif pour recueillir et utiliser l'électricitó emmagasinée dans l'éther 
cosmique » per anni 6. 

106/210, 66107, Johnson Lundell Electric Traction Company Limited, a Londra 
« Perfectionnements dans le réglage des moteurs éloctriques et des circuits mo- 
teurs » richiesto il 12 dicembre 1902, per anni 6. 

166/211, 66196, Rignon J. Albert e Christen Franz, a Berlino « Solenoide con 
apparecchio di ventilazione per lampade ad arco, trasformatori e simili » richiesto 
il 2 gennaio 1903, per 1 anno, 

166/212, 66215, Société Anonyme fuisse des accumulateurs Tribelhorn, ad 
Olten (Svizzera) « Nouvel accumulateur » richiesto il 29 dicembre 1902, prolunga- 
mento per anni 12 della privativa 150/35, rilasciata il 12 aprile 1902, per 1 anno 
dal 31 dicembre 1901. 

166/221, 66198, Wallmann Joh. Fried. & C. (Società), a Berlino « Procédé per- 
mettant d'expédier sur un seul fll conducteur deux ou plusieurs télégrammes à la 
fois et en sens opposé » richiesto il 3 gennaio 1903, per 1 anno. 

167/10, 66272, Arnold Engelbert, a Karlsruhe (Germania) « Groupe de machines 
servant de convertisseur, de moteur et de génératrice électrique » richiesto il 
9 gennaio 1903, per anni 6. 

167/21, 66287, Siemens & Halske Aktien Gesellschaft. a Berlino « Valvola fu- 
sibilo il cui filo fusibile, per il sicuro spegnimento dell'arco luminoso, trovasi in 
un bagno d'olio » richiesto il 10 gennaio 1903, per anni 14, con rivendicazione di 
priorità dal 3 aprile 1902. 
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167/47, 66233, Diakoff Eugène, a Pietroburgo u Détecteur des ondes Hertz pour 
la télégraphic sans fil » richiesto il 80 dicembre 1902, per anni 6. 

167/73, 66337, Berliner Maschinenbau Actien Gesellschaft vorm. L. Schwartzopkff 
a Berlino « Systéme d'enroulement de champ pour les machines électriques avec 
excitation è courant continu » richiesto il 13 gennaio 1903, per anni 6. 

177/76, 66342, Newell Franck Clarence, a Pittsburg Pa. (S. U, A.) « Perfezio- 
namenti nei riscaldatori elettrici e reostati » richiesto il 14 gonuaio 1903, per 
anni 15, : 

167/78, 60345, Elmore Francis Edward, a Londra « Perfectionnemen ts apportés 
aux appareils pour la production de courants électriques et leur application à 
l'électrolyse » richiesto il 2 gennaio 1903, per anni 15. 

167/83, 66352, Coster Charles, a New York « Plaque d'accumulateur et son mode 
de fabrication » richiesto il 5 gennaio 1903, per anni 6. 

167/85, 66354, Edison Thomas Alva, a Llewellyn Park, Orange (S. U. A.) « Ac. 
cumulateur électrique n richiesto il 6 gennaio 1903, per anni 6, 

167/101, 06582, Gnaga Arnaldo, a Brescia « Apparecchio regolatore e ricevitore 
per la sincronizzazione radio-elettrica degli orologi » richiesto il 28 febbraio 1903, 
per 1 anno. 

167,116, 66389, Felten & Guilleaume Carlswerk Actiengesellschaft, a Mülheim 
am/Kheim (Germania) « Mode d'insertion de bobines non ferriques de self-induction 
dans les cables téléphoniques poly-tilaires » richiesto il 5 gennaio 1903, per anni 15. 

167/123, 60397, Aceumulatoron Fabrik Aktiengesellschaft, a Berlino « Système 
d'électrode négative pour les accumulateurs électriques » richiesto il 7 genn. 1903, 
per anni 15. 

167/130, 66404, Aktleslskabet Telegrafonen Patent Poulsen, a Copenhaghen (Da- 
uímarca) « Apparecchio per immagazzinare e riprodurre in modo acusticamente 
percettibile notizie, segnali, ecc. » richiesto 1'8 gennaio 1903, per anni 15. 

167/141. 63737, Johnson Arthur Thomas Metealfe Richardson Edwin Joseph, a 
Londra « Moyens et appareils perfectionnés pour transmettre et recevoir électri- 
quement des méssages » richiesto il 12 maggio 1902, per anni 6, con rivendicazione 
di priorità dal 13 novembre 1901. 

167/149, 661423, Malignani Arturo fu Giuseppe, a Udine u Inseritore automatico 
di resistenze n richiesto il 14 gennaio 1903, completivo della privativa 105/95, ri- 
lasciata il 16 marzo 1903, per 1 anno dal 31 dicembre 1902. 

167/154, 664128, Ministero della Marina, a Roma « Disposizione per applicare 
gli apparecchi telegrafici stampanti sineronici alla radiotelegratia » richiesto il 
21 gennaio 1903, per anni 6. 

167/166, 66443, Elektrizitats Aktiengesellschaft vorm. Schuckert & C., a No- 
rimberga (Germania) « Parafulmine per impianti elettrici di grande intensità » 
richiesto il 23 febbraio 1903, per anni 3. 

(Continua). 
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AVICINI CESARE, gerente responsabile. 


La Società Grappler Pneumatic Tyre and Cycle Company Ltd., 
cessionaria dell'attestato di privativa Gubbins & Harcourt, 
Vol. 27, N. 34297 Reg. Gen. e Vol. 68, N. 43 Rey. Att., per: 
« Perfectionnements aux bandages pour roues de vé- 
locipèdes et autres véhicules », è disposta a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
1? Italia e per Pestero dell’ Ing. CARLO BARZANJ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il signor John ALVES, a Londra, concessionario del- 
l’Attestato dì privativa Vol. 40, N. 59172 Reg. Gen. e Vol. 139, 
N. 167 Reg. Att., per: « Innovazioni negli apparecchi 
fumivori per caldaie a vapore e per altri focolari », 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l’estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il signor John JARVIS, a Kensington (Inghilterra), con- 
cessionario dell'Attestato di privativa Vol. 40, N. 59592 Re- 
gistro Gen. e Vol. 140, N. 250 Reg. Att., per: « Nuovi mezzi 
per trasportare fucili ed altri oggetti, applicabili ai 
velocipedi ». è disposto a cedere la privativa stessa od a 
concedere licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolversi al- 
l'Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 20 aprile 1897, Reg. Atl., 
Vol. 87, N. 95, per: 


« Perfezionamenti nei projetti » 
del signor Elias Mattison JOHNSON, a New York (S. U. A). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


ure a concodere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
"er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per ÜItralia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d' invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 26 giugno 1900, Reg. Att., 
Vol. 128, N. 102, per: 


« Perfectionssemente aux machines à fabriquer 
le papier à revétement de carbone, dit pa- 
pier de carbone » 


del signor Frank Wing WEEKS, a Chicago (S. U. A.). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE : 16 dicembre 1901, Reg. Att., 
Vol. 157, N. 2, per: 


« Composition fulminante de süreté en rem- 
placement des fulminates mercuriels » 


del signor Josef FUHRER, a Vienna. 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
ars a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica 


ROMA — 9, Yia Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 29 novembre 1902, Reg. Att., 
Vol. 167, N. 35, per: 


« Amorce ou détonateur de projectile » 


del signor Josef FÜHRER, a Vienna. 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
OMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 16 aprile 1901, Reg. Att., 
Vol. 140, N. 40, per: 


« Foiture frigorifique perfectionnée » 
del sig. Ludwig K. BÓHM, a New York. 


L'inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 27 maggio 1901, Reg. Att. 
Vol. 142, N. 204. — Completivo: 22 luglio 1901, Reg. Att. 
Vol. 147, N. 91, per: 


« Perfectionnements aux serres n 


del sig. Achille TASSAIN, a Parigi. 


L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privative, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


STEREOTIPIA. ria. perfectionné pour sté- 


réomoules. — Privativa 58971. — La Compagnia The Drewett 
Flong Company Limited si ottre per entrare in rapporti con gli 
stampatori per l’applicazione del suo processo, per qualunque 
fornitura o licenza di costruzione. 

Rivolgersi alla predetta Compagnia a WINCHESTER 
Place Kinosland High Street - London N. E., o al signor 
C. A. ROSSI, Roma, Via Farini, 5, Ufficio internazionale 
per Brevetti d'invenzione presso il quale la Compagnia a 
messo alcuni campioni a disposizione delle Stamperie. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


situazione al 31 Maggio 1000 
( Vedi acciso nelle pagine d'annunzi). 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 8. 


VOLUME XVII, N. 27. 


MILANO, 5 LuaLio 1903. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA © 


Premiata eon Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


IL PRIMO ESPERIMENTO PRATICO 

DI TRAZIONE A CORRENTE MONOFASE. 
Ai grandi esperimenti italiani di trazione elettrica 
Milano-Varese (corrente continua), Lecco-Sondrio (tri- 
fase), Bologna-Modena (accumulatori) se n’ è aggiunto 
con inizi modesti un quarto che non è forse meno in- 
teressante, | 
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dove A indicano alle varie tensioni, le coppie in fun- 
zione delle velocità, e B indica a tutte le tensioni, le 
intensità in funzione della stessa velocità. Dalle curve 
della parte superiore della tavola si leggono rendi- 
menti e fattori di potenza soddisfacenti. E 
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Fin dal 1896 il dott. Finzi sperimentava motori 
monofasi in serie a collettore, e per cortesia degli 
igegneri Pasqualini e Civita le esperienze col suoi mo- 
tori si vennero ripetendo al Dipartimento Torpedini e 
Materiale Elettrico della R. Marina a Spezia. 

L opinione degli elettrotecnici più reputati (basti 
lo Steinmetz per tutti) si conservò recisamente slidu- 
ciata verso questo tipo di motore. Esso aveva però per 
la trazione elettrica ed applicazioni analoghe, delle 
possibilità affatto speciali: sicche la Società Brioschi, 
Finzi e C. lo venne a poco a poco sperimentando su 
modelli più potenti e più perfetti, fino all'Oitobre 1902 
in cui le esperienze definitive furono pubblicate nel- 
P” Elettricità e le curve caratteristiche. vennero pre- 
sentate a Torino nel Congresso dell'Associazione Blet- 
trotecnica Italiana. 

Riportiamo nella figura annessa quei risultati, ot- 
tenuti con un motore di circa 30 HP tipo tramvia — 
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E giusto accennare che a Pittsburg ed a Milano 
si lavorava parallelamente, come spesso accade, perché 
il valente elettrotecnico Lamme compiva egli pure 
costruzioni e studii analoghi sul motore in serie a 
collettore, studii da cui la « Westinghouse Electric 
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and Mfg. Co. » veniva incoraggiata ad assumere l'im- 
pianto della linea Baltimora-Annapolis. 

Ma intanto qui si affrontava la prova su strada e 
fu la notte del 28 Giugno p. p. che il tratto di linea di 
circa 6 km. fra i due cimiteri di Milano, assai inte- 
ressante per curve e per pendenze, armato di rotaie 
Vignole venne messo a disposizione dal Municipio di 
Milano e fu alimentato da corrente monofase a 070 V., 
18 periodi, da apposita stazione generatrice presso la 
centrale Edison di Porta Volta. Si usò il comune trolley 
con ritorno per la rotaia, e la vettura N. 192 cortese- 
mente messa a disposizione dalla Società Edison fu 
equipaggiata col nuovo motore e col nuovo controller. 

Riparleremo delle esperienze che fin dal primo 
istante apparvero riuscite secondo le previsioni dei 
costruttori: si realizzarono economicamente tutte le 
velocità sino a circa 45 km. all'ora. Specialmente dalle 
misure comparative coll’esercizio a corrente continua 
ci possiamo attendere una serie di fatti interessanti. 
La semplicità del sistema, l'economia negli avviamenti 
e nelle pendenze predispongono anche a priori ad un 
giudizio favorevole. 

Saremmo lieti quando le perseveranti esperienze 
su tutti i punti saranno terminate, di poter registrare 
un successo della prima iniziativa integralmente italiana, 
nelle costruzioni come nell’ applicazione, nel campo 
della trazione elettrica. 


Illuminazione. 


ILLUMINAZIONE INTENSIVA AD ARCO VOLTAICO 


PER OTTO VOGEL, BERLINO. : 


L'illuminazione intensiva per mezzo dell'arco vol- 
taico fece negli ultimi anni un nuovo e rapido progresso, 
sebbene le prime esperienze siano state iniziate già 
40 anni fa. I dispositivi ed il loro funzionamento sono 
per lo più segreti o brevettati: tuttavia si tratta di 
cose così semplici e note che desta certamente mera- 
viglia come con questi apparecchi non si siano fin dal 
principio conseguiti i risultati attuali. Ora la concor- 
renza ha fatto si che questo genere di lampade di- 
vento oggetto di studi estesi, come è provato dal 
numero dei brevetti presi sia sulle speciali sostanze 
impiegate, sia sui diversi procedimenti e così via. 

Non tutte le ditte che portano sul mercato dei 
carboni da lampade ad arco fanno conoscere la com- 
posizione loro. Spesso però i difetti della luce generata 
non dipendono dalla cattiva composizione dei carboni, 
ma bensì dalla imperfetta struttura della lampada. 

La funzione dei carboni dell'arco voltaico è tale 
che i vapori di essi trasportano con se altre sostanze 
da considerarsi come quelle che veramente emettono 
la luce. Tali sostanze possono venir mescolate alla 
massa intera dei carboni oppure, come più si usa, pos- 
sono mescolarsi al’ anima. Esse sono molto numerose 
ed appartengono a diverse classi, come: i metalli al- 
calini, quali il potassio e il sodio; metalli alcalino-ter- 
rosi, quali il calcio, lo stronzio e il bario; metalli ter- 
rosi, quali il magnesio, alluminio, il torio, il cerio, lo 
zirconio, Pitteio, Perbio, il lantanio, ecc.; i metalli pro- 
priamente detti infine, quali lo zinco, il rame, il piombo, 
il ferro, il platino, l'iridio, il vanadio, Posmio. Non si 
ereda però che con tale elenco sia completamente 
esaurito il numero delle sostanze irradianti, non essendo 
qui state nominate che quelle più comuni, 


1 Zeit. fer Beleuchtungsimesen, 1493, pag. 197. 
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Tutte queste sostanze però si presentano solo ra- 
'amente allo stato di purezza, nella maggior parte 
dei casi trovandosi invece o in combinazione cogli 
alogeni, cloro, bromo, iodio, fluoro, oppure formando 
dei sali cogli acidi clorico o cloridrico, e con quelli 
solforico e nitrico. 

Secondo il tipo della loro combinazione si hanno 
poi qualità molto diverse nella luce emessa dall’ arco. 

A modo d'esempio, siano i cosidetti metalli alcalini 
o alcalino-terrosi in combinazione con un alogeno, e 
si abbiano perciò del cloruro di potassio, o del bro- 
muro di sodio, o del fluoruro di calcio; si formerà con 
essì un grande arco luminoso al quale le dette sostanze 
comunicheranno diverse tinte e corrispondenti inten- 
sità luminose. Se però le sostanze stesse sono combi- 
nate per esempio con acido nitrico, se si tratta cioé 
di ciò che comunemente si chiama salnitro, si ha una 
azione completamente diversa, Parco diventa instabile 
e saltellante. 

Si possono poi usare combinazioni più complesse 
come per es. il borace che è pure stato impiegato fin 
dai primordì nella fabbricazione dei carboni per lam- 
pade ad arco. 

Ogni sostanza irradiante della luce si distingue, 
come e noto per le linee caratteristiche a cui dà luogo 
nello spettro luminoso. 

Il sodio per esempio é caratterizzato da una linea 
gialla che si forma sempre allo stesso posto e che dà 
quindi subito avviso della presenza di questo elemento 
nella composizione dei carboni impiegati. Bario e calcio 
poi sono caratterizzati non da un’ unica linea, ma da 
un gruppo di queste variamente distribuite e colorate. 

Ciascuna sostanza influendo dunque non solo sulla 
tinta ma anche sulla costituzione dello spettro lumi- 
noso, modifica la intensità luminosa dell’ arco stesso. 
Tali sostanze finamente suddivise e intimamente me- 
scolate con carbone vengono compresse entro le bac- 
chette di carbone e costituiscono l'anima. 

Supponiamo un carbone di 9 mm. di diametro 
e 250 mm. di lunghezza, che sia munito di un’anima 
di 4 mm. di diametro formata per metà di carbonio e 
pel resto di fluoruro di sodio, fluoruro di potassio e 
fluoruro di calcio in parti eguali. La sezione dell’a- 
nima è di 12.566 mmq. e, quindi il suo volume è di 
3141.5 mme. 

Vengono dunque volatilizzate colla combustione 
oraria di 60 mm. di elettrodi, (20 del polo negativo e 40 
di quello positivo) i seguenti volumi: 


Carbonio esterno. 3063 mmc. |= 3439.8 mmc. 
» dell'anima 376.8 » di carbonio. 
Altri sali » » 310.8 » 


In un'ora . . 3816.6 mme. 


Per semplificare il calcolo si è qui dato ai due 
elettrodi lo stesso diametro, mentre iu pratica ciò 
non avviene. 

Quanto al peso vengono volatilizzati all'ora gr. 55 
di carbonio e 3.74 gr. di sali; quiudi complessivamente 
gr. 0.20 di materia. Perciò, alle condizioni atmosfe- 
riche normali di 0? di temperature e 760 mm. di pres- 
sione, si svolgeranno pel carbonio 10.20 litri, per i 
sali 1.57 litri e complessivamente 11.83 litri di gas 0 
vapori corrispondenti a 3.3 eme. al minuto secondo. 

Ma poiche alPaumento di ogui grado di tempera- 
iura ne corrisponde uno di 0.00307 nel volume, la 
temperatura media dell arco essendo di 20009, detto 
volume di 33 cme. raggiungerà in media i 10.04 cme. 
per secondo. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Da quanto si è detto si può ritenere che con una 
corrente di 10 amp. ed una tensione di 45 volt, vale 
a dire con una potenza di 450 watt, si può normal- 
mente produrre un arco luminoso di 15 mm. di lun- 
ghezza ed 8 di diametro. 

Il volume dell’arco si può solo approssimativa- 
mente calcolare, per la variabilità della sua forma, a 
circa i 


© 
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X 15 X 8 = 80 mme. 


vv 


Se ora in tale volume si spostano, come vedenimo, 
cmc. 1064 di gas al minuto secondo, tale spostamento 
ha luogo con una velocità di 
e X 15 = 133 X 15 = 1995 mm., 
80 
od in altre parole il volume di gas si rinnova 133 volte 
al minuto secondo. 

Da questo calcoio si deduce come nel piccolo 
spazio occupato dall’arco voltaico venga a svolgersi una 
potenza di più di mezzo cavallo, che nelle condizioni 
ammesse si può ritenere veramente grande. In ogni 
modo però questo è il solo lavoro meccanico della ga- 
sificazione; del lavoro chimico che si ha nell’ interno 
non essendo stato finora parlato. Consideriamo perciò 
in primo luogo la quantità di calore che si sviluppa 
in questo spazio, per effetto dei 450 watt al secondo, 
e poi quello che si svolge per la trasformazione della 
quantità di carbonio già calcolata in ossido ed anidride 
carbonica. 

Cominciando dall’ effetto calorifico della corrente, 
che come abbiamo visto è di 450 watt abbiamo che 
corrispondendo un watt a 024 piccole calorie al se- 
condo, in un’ora si avrà complessivamente una produ- 
zione di calore di 


3600 X 450 X 0.24 = 388 800 picc. cal. = 388.8 gr. cal. 


Ora va tenuto conto del calore di combustione 
dei 3.439 o approssimativamente dei 3.5 cm. di car- 
bonio. Un grammo di carbonio producendo 8080 pic- 
cole calorie o 8,08 grandi calorie, ed un cm. di car- 
bonio pesando 1.6 gr. cioè 3.5 cm grammi 5,6, avremo 
all” ora uno sviluppo di calore = 56 X 8080 = 45 248 
piccole calorie corrispondenti a 


O 12.6 picc. calorie al minuto secondo. 


Sommando allora le due quantità di calore, avremo 
388,6 + 45.25 = 434.05 grandi calorie per ora, 

cioè 

108.0 -]- 12.6 = 120.6 piccole calorie per minuto secondo. 
Poiché un chilogrammetro equivale a 2.35 piccole 


calorie, le 120,6 piccole calorie per secondo corrispon- 
deranno a 


120.6 


——— = 51.3 
2.35 


chilogrammetri per secondo, 


dn — 0.68 HP. 


cioe _ 
Quanto alla distribuzione locale di questo calore, 
ammettiamo che per la lunghezza di 15 min. dell’arco 
luminoso il volume dell’ arco stesso come colonna di 
gas incandescente venga ad essere, come vedemmo, 
di 80 mm. Questi 80 mm. corrispondono, per quanto 
si è visto più sopra a 0,064 grammi, Di più si può ri- 
tenere che su tale piccola quantità di gas incandescente 
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la temperatura sia distribuita in modo da avere nel 
carbone negativo inferiore circa 500° e nel superiore 
positivo i 2000° e che la temperatura diminuisca verso 
il basso di 100° per mm. Però nel cosidetto cratere del 
carbone positivo si ha almeno una temperatura di 
3500 a 4200 gradi. 

Le varie zone a temperature diverse che come 
abbiamo visto si formano alle diverse altezze nell’arco 
voltaico, sono dovute ai diversi fenomeni chimici che 
vi avvengono; e se si considera la parte centrale del- 
Parco voltaico essa dovrà essere in generale a maggior 
temperatura che quella esterna, in una stessa sezione 
orizzontale; si vede quindi come il fenomeno deve 
esser studiato anche da questo punto di vista. 


(Continua). 


Macchine refrigeranti. 


MACCHINE REFRIGERANTI ESPOSTE A DÜSSELDORF 
PEL PROF. A. SCHWARZ DI MAHR-OSTRAU. ! 


(Vedi tavola a pag. 424-425). 


Figuravano dieci Ditte importanti fra gli espositori 
di macchine refrigeranti. | 

Gli impianti di macchine refrigeranti esposti dalla 
ditta A. Freundlich di Düsseldorf, (vedi fig. l-A) consi- 
stevano di un compressore di ammoniaca a tale da pro- 
durre 120,000 calorie negative all'ora per 65 giri. 
E una pompa a doppio effetto aspirante e premente le 
cui valvole hanno un funzionamento assolutamente si- 
lenzioso. 

I dettagli di costruzione di tale compressore si 
hanno nella fig. l-B. Vi è annesso un evaporatore ed 
un generatore di ghiaccio d, il primo -di 150,000 ca- 
lorie di produzione oraria, l'altro per la produzione 
di 800 kg. di ghiaccio per ora, essendo formato di 594 celle 
di 13 kg. di capacità e distribuite in 27 file di 22 cia- 
scuna. L’ avanzamento o il congelamento e il vuota- 
mento di tali 22 celle avviene volta per volta per mezzo 
di facile, comoda manovra effettuata da un solo uomo. 
La gru del ghiaccio ¿ è comandata elettricamente. 

L'evaporatore con una superficie di raffreddamento 
di 150 mq. sta in fondo della tinozza del generatore 
separatone da un fondo intermedio dalla camera delle 
celle. Un agitatore a turbina produce la circolazione 
del liquido fra la parte superiore e quella inferiore 
del generatore. La speciale disposizione a doppia flangia 
agli estremi del: serpentino, semplifica moltissimo la 
sua introduzione ed estrazione, toglie inoltre la ne- 
cessitá della presenza di flangie entro il liquido; infine 
ì serpentini possono essere montati senza bisogno di 
smuovere il doppio fondo. Di più poi con questa dispo- 
sizione viene eliminato l'inconveniente che il serpen- 
tino sporga dal livello del liquido, e che dipende dal 
restare sempre l’estremo del serpentino stesso in con- 
tatto con l'aria il che determina il suo prematuro ar- 
rugginimento. 

Sia poi per gli organi di iniezione sia per quelli 
di aspirazione, la disposizione loro é tale che ogni sin- 
gola spira, tanto rispetto alla adduzione dell’ ammo- 
niaca quanto alla estrazione dei suoi vapori lavora in 
eguali condizioni, sicche si ha una assoluta uniformità 
nel funzionamento di tutte le spire senza bisogno di 
organi regolatori, e quindi una completa utilizzazione 
della superficie di raffreddamento disponibile. Al- 


I Dingler's Polytechnisches Journal, 1903, Vol. 318, pag. 358. 


l esterno dell'edificio si ha un condensatore a sgoccio- 
lamento (figura 1-c) di 150 mq. di superficie con quattro 
batterie piatte di 6700 mm. di lunghezza a 48 spire; 
la distribuzione dell’ ammoniaca avviene anche qui 
nel modo descritto per l'evaporatore con riguardo alla 
uniforme disposizione delle singole spire, separate da 
rubinetti onde poterne metter fuori d’esercizio qualcuna 
quando ciò occorre; 

Come si vede dalla fig. l-c sopra lo sgocciolatore 
è disposto un raffreddatore d’acqua montato su una 
struttura in ferro, e che ha per iscopo di raffred- 
dare l'acqua calda proveniente dal condensatore per 
mezzo di sgocciolamento in forma di fine suddivisione 
entro l'atmosfera. , 

La condotta dell'ammoniaca compressa di 80 mm. 
e quella dell'anmoniaea liquida di 16 mm. hanno com- 
plessivamente una lunghezza di più di 60 metri di pezzi 
saldati fra loro, ma fra compressore, condensatore e 
generatore si ha un' unica unione a briglia. 

A rimandare al refrigeratore l'acqua proveniente 


dall’ apparecchio a sgocciolamento, serve un'apposita. 


pompa posta nel sotterraneo (125 mm. diametro interno 
tubazione). Di giorno la macchina lavora senza bisogno 
alcuno di alimentazione d’acqua refrigerante, solo ve- 
nendo rifornita al mattino della piccola. quantita di 
liquido perduto. Un'altra pompa di 50 mm. di diametro 
di tubazione spinge la soluzione salata in una condot- 
tura sotterranea isolata di 400 m. di lunghezza, verso 
un refrigeratore d'aria. Da tale refrigeratore vengono 
lanciati nell’ ambiente circa 100 mc. di aria rinfrescata 
a 20% circa e, per mezzo di un aspiratore comandato 
elettricamente, si produce la ventilazione nei punti 
desiderati. 

Nel refrigeratore d'aria (fig. 1-D) l’ ingrandimento 
della superficie refrigerante, è ottenuto mediante tubi 
muniti non come di solito di diaframmi, ma di fasce 
di lamiera ondulata di circa 90 cm. di larghezza. 

Ogni due strisce susseguentisi di tale lamiera on- 
dulata sono disposte per modo da abbracciare la striscia 
ondulala del tubo attiguo. L'aria viene dunque suddi- 
visa da queste ondulazioni e viene sempre in contatto 
con nuove superfici refrigeranti senza che perciò au- 
menti la resistenza offertale. 

Con tale apparecchio impiegando acqua salata in- 
congelabile ad una temperatura di — 15° si possono 
raffreddare al minuto 100 mc. di aria da + 13° a — 80, 

Entrambe poi le succitate pompe, sono pompe ro- 
tative con alette di bronzo e guarnizioni aggiustabili 
che non obbligano al ricambio frequente ma permet- 
tono adattamenti. I rotismi elicoidali fresati mossi dal- 
l'albero relativo, danno alle pompe suddette un anda- 
mento tranquillo e sicuro. 

In un locale refrigerante annesso potevansi a vo- 
lontà essere ottenuti raffreddamenti fin sotto i zero 
gradi di temperatura per mezzo di batterie di ele- 
menti a nervature di ferro, o mediante la pompa che 
mantiene l’acqua salata in circolazione. Un ventilatore 
elettrico provvedeva poi al rinnovamento dell’aria 
secondo il bisogno. 

Veniva poi dal succitato refrigeratore attuato anche 
il raffreddamento delle cantine e dei locali di riserva 
del Restaurant del Palazzo delle Belle Arti sino a 
distanze di 200 metri. L'esercizio del detto impianto 
refrigeratore ottenevasi per mezzo di un motore elet- 
trico dell’ Elektrizitüts-Akt-Ges. Helios, della potenza 
di 56 cavalli a 440 V. di tensione e 590 giri al minuto. 
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Industria della carta. 


UNA NUOVA GRANDE CARTIERA AMERICANA. ! 


(Vedi tav. a pag. 126). 


Nell' aprile del 1900 cominciarono per conto della 
« Oxford Paper Company » i lavori per questa fabbrica 
che per le sue dimensioni e la sua potenzialità è certo 
una delle maggiori del mondo. L’impianto fu fatto per 
una produzione giornaliera di 200 tonn. di carta, ma 
in questo momento non se ne producono che 90 perché 
delle 9 macchine preventivate ne furono installate per 
ora solo 4. Per contro la produzione giornaliera di 
cellulosa raggiunge già oggi il quantitativo normale di 
250 tonnellate. 

La fabbrica è presso il fiume Androscoggin da cui 
prende la forza motrice ed è toccata da due linee fer- 
roviarie di prim’ordine, per modo che in fatto di tra- 
sporti non lascia nulla a desiderare. L'impianto totale 
comprende 25 fabbricati distinti, tutti dello stesso tipo 
architettonico, occupanti un’area di 410,900 piedi qua- 
drati. Per l' illuminazione e la ventilazione si è prov- 
veduto con ogni larghezza. Le acque di scolo ritornano 
nel fiume. | 

I particolari costruttivi di ciascun fabbricato stanno 
in relazione collo scopo a cui è destinato il fabbricato 
stesso, così per es. nel riparto pel (rattamento al 
solfito tutte le travature sono di legno, poichè il ferro 
è intaccato dai vapori dell’acido so/foroso. 

Invece dove si fa la rigenerazione della soda non 
fu impiegato che ferro perché questo materiale resiste 
in questo caso assai meglio del legno. 

La forza motrice è principalmente idraulica, sol- 
tanto le macchine da carta sono azionate a vapore. 
L'acqua arriva da un canale scoperto S (fig. 5) che 
davanti al fabbricato delle turbine si allarga formando 
un bacino, da cui si dipartono i vari tubi; davanti 
all’ imboccatura di essi stanno le paratoie e le griglie. 
Le turbine sono del tipo Hercule, cinque d'esse sono 
poste nel piano terreno del fabbricato degli olandesi N 
e precisamente le due di mezzo (con ruote di 36 pol- 
lici di diametro) azionano tutte le macchine di questo 
fabbricato. Due altre azionano gli apparecchi della fab- 
brica di solfito c c,, una quarta fornisce l’energia ai 
locali della sbianca Z3, della depurazione Z, e della rige- 
nerazione della soda Z. La quinta infine, che è ad una sola 
ruota mentre le altre quattro sono doppie ed ha una 
potenza uguale esattamente alla metà delle altre, aziona 
due generatori di 100 kw. installati nel locale degli 
olandesi. La sesta turbina è posta nel locale R di fini- 
mento, alla fine della tubazione W (fig. 6 e 8) ed aziona 
le calandre e i fagliacarta; è munita anch'essa come 
tutte le altre di regolatore. 

L'acqua arriva alle turbine entro tubi d'acciaio 
che hanno un diametro di 12 piedi (m. 3.66) per le 
due turbine degli olandesi e di 8 piedi (m. 244) per 
quella ad una sola ruota e di 10 piedi (m. 3.05) per 
tutte le altre. 

Il salto utilizzato e di 28 piedi (m. 8.54) e la po- 
tenza totale sviluppata è di circa 3500 HP. Gli alberi 
delle turbine sono direttamente accoppiati con quelli 
delle trasmissioni che essi mettono in movimento (fig. 8). 

Le macchine da carta u u, Ua uz sono di dimensioni 
colossali. La larghezza della tavola è per una d'esse di 
128 pollici, per due altre di 135 pollici, per l’ultima 
di 140 pollici (m. 3.55). Vengono azionate da altrettante 
macchine a vapore 00, Vg vg tipo Watertown-Corliss 


1 Uhland’s tecnische Rundschau Ausgabe, Y, 1903, pag. 38. 
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di 250 HP ciascuna, e sono munite di apparecchi Tower- 
Wallace che permettono un’ esatta regolazione della 
velocità. 

Gli alberi di trasmissione sono tutti d’ acciaio con 
sopporti a lubrificazione automatica; si hanno cinghie 
con puleggia fissa e folle ed anche trasmissioni a corda, 
però sempre con un' unica fune. I generatori elettrici 
servono per l'illuminazione e per trasporto d' energia. 

Quantunque quasi tutte le macchine siano azionate 
dall' energia idraulica, fu fatto anche un impianto a 
vapore di 5100 HP cosicchè si hanno in totale 3500 
— 5100 = 8600 HP disponibili. 

Le caldaie forniscono vapore a bassa e ad alta 
pressione; quest'ultimo oltre che per le motrici serve 
anche pei lisciviatori della fabbrica di cellulosa, per 
le calandre, per la rigenerazione della soda e per gli 
asciugatori. Il riparto della soda può prendere vapore 
anche dagli apparecchi rotativi per la fusione della 
soda. — L'impianto di vaporizzazione comprende otto 
caldaie a tubi d’acqua tipo Stirling, da 500 HP cia- 
scuna, munite di tramoggie pel carbone. Esse funzionano 
a tiraggio artificiale, per mezzo di due ventilatori 
Sturtevant. Il camino ha un diametro interno di 10 piedi 
(metri 3.05) ed è alto 200 piedi (m. 61). Il carbone è 
sollevato mediante elevatori e poi per mezzo di nastri 
viene distribuito nei vari serbatoi che sono collocati 
al disopra delle caldaie, sotto il coperto del fabbricato. 
La cenere che cade sotto le griglie si raccoglie in un 
canale sotto il pavimento che sbocca all’esterno. 

Per l'alimentazione serve l’acqua di condensazione 
che viene dapprima raccolta in serbatoi vicino al ca- 
mino e da questi mandata nelle caldaie mediante pompe 
a stantuffo tuffante, dopo esser passata attraverso a ri- 
scaldatori ed a contatori tipo Worthington. Come ap- 
parecchi di riserva si hanno degli iniettori. C'è inolire 
un impianto accessorio di caldaie le quali utilizzano il 
calore perduto dai forni per la soda, e fintanto che 
questi ultimi sono in esercizio possono fornire il va- 
pore a tutto il riparto per la rigenerazione della soda. 

L'impianto delle tubazioni fu accuratamente stu- 
diato. Quelle del vapore sono tutte di ferro. Quelle 
per l'acqua, di diametro inferiore a 3?/, pollici sono 
di ferro galvanizzato, le altre di ghisa e tutte collocate 
in modo da esser facilmente accessibili. 

Per quanto riguarda Pacqua necessaria all’esercizio 
della fabbrica fu provveduto prelevandola dal fiume me- 
diante un tubo di 36” (m. 0.914) che sbocca in un ser- 
batoio. Da questo viene aspirata per mezzo di 8 cen- 
trifughe; una parte va direttamente nelle tubazioni 
della fabbrica, un’altra invece viene prima filtrata. 

L'impianto dei filtri eseguito dalla Norwood Engi- 
neering Co. può servire a depurare 20 milioni di gal- 
loni (90,860,000 litri) al giorno. Un serbatoio a torre 
posto sopra il locale delle macchine da carta serve a 
mantenere costante la pressione. 

Il trasporto della pasta si fa entro tubi di ferro 
con chiodatura a spirale. 

Esiste poi una completa tubazione d'acqua in pres- 
sione per fornire l’acqua agli idranti ed agli apparecchi 
automatici in caso d'incendio. Essa viene alimentata 
da una pompa dello stabilimento, ma per maggior si- 
curezza può esser messa in comunicazione colla con- 
duttura d’acqua della città. 

Le fig. 1, 2 e 4 rappresentano i locali dove si fa 
subire al legno il primo trattamento meccanico. 

ll legno giunge colla ferrovia fino al piazzale A 
dove viene scaricato -- e di là entra in fabbrica — 
sopra una serie di rulli. 

I tronchi vengono dapprima segati in pezzi di 
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m. 1.20 di lunghezza, poi per mezzo di trasportatori a 
catena c, €, c4 sono guidati alle scortecciatrici, quindi 
direttamente alle tagliatrici, se non sono di diametro 
non troppo grande; altrimenti vengono prima spaccati 
da altre macchine. 

Le scortecciatrici consistono in dischi munite di 
coltelli che ruotano con grande velocità. Le macchine 
per spaccare e tagliare riducono il legno in pezzi di 
'/, pollice fino a 1 !/, pollice di grandezza, esso passa 
quindi ad altre macchine da cui esce in ischeggie an- 
cora più piccole. 

Il materiale così trattato viene trasportato me- 
diante coclee ed elevatori a tazze g y, entro speciali 
depuratori rotanti f muniti di crivelli, dove si libera 
dalla polvere e dalle parti più pesanti (nodi, ecc.) che 
vengono poi bruciate nei focolari delle caldaie. Dopo 
quest'operazione è pronto a subire la lisciviazione. 

Questa si fa coi due processi alla soda e al solfito. 
Colla soda si tratta il pioppo, col sulfito Pabete. Le 
macchine già enumerate pel trattamento meccanico 
sono divise in due gruppi distinti per le due qualità 
di legno. 

Così dicasi pure per i depuratori / h e pei tra- 
sportatori che portano il materiale ai rispettivi ser- 
batoi nel locale £, della lisciviatura. Il trasporto si fa 
con due nastri di 24” (m. 0.61) di larghezza. Questi 
hanno uno sviluppo totale di circa 325 metri e sono 
posti entro una costruzione in acciaio, la quale potrebbe 
contenere altri due nastri. 

Tutte le macchine della prima preparazione del 
legno sono azionate da una motrice a vapore Corliss- 
Harris di 20 HP, i nastri invece da un motore elettrico. 
Il vapore è fornito da una caldaia a tubi d’acqua, nel 
cui focolare si brucia legna. 

Per quanto riguarda il processo alla soda fu stu- 
diata colla massima diligenza la preparazione del li- 
scivio ed il ricupero della soda calcinata rappresen- 
tando queste operazioni una delle spese maggiori 
dell’esercizio. | 

Nel locale L, ci sono sette lisciviatori che possono 
fornire 5 tonn. di pasta ciascuno per ogni operazione. 
Essi hanno m. 2.70 di diametro e m. 12.8 d'altezza. 
Riempiti del materiale da traitarsi, vi si fa entrare il 
liscivio pompandolo dai serbatoi / del locale Z, poi vi 
si dà vapore ad 8 !/, atm. L'operazione dura 8 o 10 ore 
secondo la grossezza dei pezzi e la qualità del legno. 
Mediante vapore si fa uscire il contenuto, che passa 
entro uno dei due serbatoi posti nel locale Z, ciascuno 
di capacità doppia dei lisciviatori. 

Questi serbatoi sono sospesi al disopra dei lava- 
tori m, e possono scaricarvi il materiale aprendo le 
valvole di fondo. Dall'alto vi cade una pioggia d'acqua 
per condensare il vapore che si sprigiona. 

I lavatori servono a separare la pasta dal liquido 
e dai sughi del legno che l’accompagnano. Sono divisi 
in due gruppi di 6 ciascuno, le loro dimensioni sono: 
m. 46 di diametro per m. 3.7 d’altezza. Posseggono un 
doppio fondo, sopra ad esso c'è una serie di tubi oriz- 
zontali, di 3 pollici, bucherellati alla parete inferiore 
che sboccano nella camera inferiore compresa tra i 
due fondi. 

La pasta rimane nella camera superiore, mentre 
il liquido entra nei tubi attraverso i torellini e scende 
nella camera inferiore. Dapprincipio s' impiega per 
la lavatura il liquido ottenuto colla lavatura prece- 
dente, questo asporta la maggior parte della soda e 
dei sughi per cui diventa quasi saturo e viene poi 
tirato a secco e quindi arroventato per bruciare le 
sostanze organiche e ricuperare la soda. Si dà fine 


quindi alla lavatura facendo passare dell’acqua filtrata 
che viene poi conservata per l'operazione susseguente 
La pasta lavata passa entro serbatoi in attesa dei trat- 
tamenti ulteriori. 

Il liquido saturo pel ricupero della soda viene con- 
centrato fino a 35° Bé poi entra in speciali forni votanti 
di calcinazione, messi in moto a vapore. Si ottiene 
da quest'ultimi la soda greggia in forma di carbonato, 
misto ad impurità. 

Per le operazioni che seguono è destinato il lo- 
cale L; là trovan posto i recipienti in cui la soda 
greggia vien disciolta con acqua calda, quindi trattata 
con calce e chiarificata, 

Il precipitato calcare esce attraverso delle valvole 
poste al fondo dei recipienti; la soluzione è pronta, 
previa aggiunta di altra soda fresca, pel trattamento 
nei lisciviatori e viene conservata provvisoriamente 
entro serbatoi all'uopo destinati. 

Il trattamento al soltito si fa nei locali C D E, ecc. 
Oltre il trattamento già descritto nei lisciviatori, e 
successiva lavatura, si deve qui produrre anche Pacido 
solforoso, inoltre raccogliere e trattare i vapori che 
si sprigionano dagli autoclavi. In C si ha il deposito 
dello zolfo, in C, i forni in cui si abbrucia producendo 
anidride solforosa. Questa passa in una camera di com- 
bustione sotto ai forni, quindi in un raffreddatore costi- 
tuito da una serie di tubi che vengono spruzzati d'acqua, 
da questo infine in un apparecchio d'assorbimento nel 
vuoto dove viene in contatto con del latte di calce. 
Il soltito viene pompato nei serbatoi sopra gli autoclavi f 
posti nel locale C,. Quest'ultimi sono alquanto più grandi 
dei lisciviatori per la soda misurando m. 4.85 di dia- 
metro e m 18.30 d'altezza. 

Il ricupero dei vapori acidi vien fatto mediante 
l'apparecchio Drewsen. I vapori come si svolgono dagli 
autoclavi entrano prima in un separatore dove si con- 
densa il vapor acqueo, poi passano nell’ apparecchio 
Drewsen formato da serpentini di piombo tenuti freddi 
mediante acqua. 

Tutti i recipienti per l'acido solforoso sono a chiu- 
sura idraulica, le tubazioni tutte di piombo od almeno 
rivestite internamente di piombo, le pompe sono di 
bronzo. 

Il materiale ottenuto tanto con un processo come 
con l'altro costituisce le mezze paste; non hanno però 
tutte lo stesso valore inquantoché quelle ottenute col 
trattamento al solfito si prestano meglio a formare la 
parte interna della carta, poichè le fibre sono più re- 
sistenti, mentre le altre ottenute colla soda offrendo 
una resistenza minore vengono impiegate per formare 
la parte superficiale dei fogli. 

La pasta dopo la lavatura viene diluita e portata 
sopra a degli stacci che trattengono i gruppi di fibre 
ed altre impurità. Diluita ancora scende sopra altri 
stacci che lascian passare solo la parte più fina. La 
parte trattenuta serve al bisogno a fabbricare carta 
da impacco. 

La mezza pasta più fina va alle macchine ©, il resto 
a sel presse a umido nel locale /7 ed è tolta da questi sotto 
forma di nastri, per essere più tardi impiegata come 
aggiunta negli olandesi, Entra poi in cilindri di tela 
metallica dove abbandona gran parte dell’acqua, e di 
là passa alla sbianca. 

Questa vien operata nel locale Z4 mediante sette 
apparecchi quadrupli Cloudman di cui tre sono riser- 
vati alla cellulosa al solfito e quattro alla cellulosa so- 
dica. La pasta entra dalla parte inferiore ed esce dal- 
l'alto, rimanendo così in continuo movimento ; nei due 
primi recipienti si fa entrare della soluzione diluita, 
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negli altri due alquanto più concentrata. Subita la 
sbianca, le mezze paste vengono aspirate da una cen- 
trifuga e mandate nelle casse di scolo che si trovano 
nel locale .V degli olandesi. Queste casse di scolo sono 
di forma cilindrica, fatte di cemento armato e misu- 
rano m. 4.1 di diametro e m. 4.9 a 6.1 d'altezza. Il 
liquido scolante si raccoglie in canali O, dai quali 
viene ripompato nei serbatoi posti nel locale Z,. 

La mezza pasta scende quindi in canali a forma di U 
entro ai serbatoi sj da cui viene sollevata con pompe in 
altri serbatoi posti sopra gli olandesi. Scende in questi 
per gravità e viene mescolata colla mezza pasta prove- 
niente dalle presse a umido. Ci sono in tutto 12 olan- 
desi di raffinazione che possono contenere 1800 libbre 
di mezza pasta (kg. 816) ciascuno. In essi viene con- 
temporaneamente eseguita la colorazione delle paste. 

La preparazione delle colle e delle cariche si fa 
nel piano superiore dello stesso fabbricato; così i liquidi 
possono scendere naturalmente per gravità. Dagli olan- 
desi la pasta passa alle macchine Marshall (una per ogni 
continua) ove viene ulteriormente raffinata e di là ai 
tini alimentatori o 0, delle macchine continue u-w3, già 
menzionate in principio. Il foglio continuo passa da 
queste alle calandre e poi alle macchine tagliatrici, 
finalmente nei magazzini. 

I binari della fabbrica hanno uno sviluppo com- 
plessivo di due miglia inglesi (m 3210). 


Caldaie e macchine a vapore. 


INTORNO ALLE CHIODATURE DELLE CALDAIE 
E DEI RECIPIENTI SOTTOPOSTI A PRESSIONE. 
( Continuazione, vedi N. 26, pag. 401). 


Senonché, come ho fatto notare piü sopra, puó accadere 
che, fissando, a priori, z o s, si ottenga un diametro d o 
troppo piccolo o troppo grande rispetto allo spessore s della 
lamiera, che ne risulta, oppure un valore di s troppo forte, 
nei riguardi della tenuta. 

In tal caso, come già dissi, bisogna rispettivamente au- 
mentare o diminuire l’ efficienza z o lo spessore s, e rifare 
il calcolo. Insomma, con questo metodo si procede per ten- 
tativi. 

Si può risolvere il problema nella sua interezza e com- 
plessità e in modo atfatto generale, facendo sussistere, in- 
sieme alle tre equazioni (1), (2), (3) sopra citate, anche una 
delle relazioni empiriche che esprimono il legame fra il dia- 
metro dei chiodi e lo spessore delle lamiere. 

Le due formole empiriche più usate sono quella del Bach 


d= Vas — vb (3,) 
e quella del Lemaitre 
d=e Vs (8,) 
nelle quali a, b, e sono costanti, con valori particolari. 
Prendendo la prima di quelle due espressioni, il pro- 
blema si riduce a trovare le quattro incoperte d, l, 8, 3, 
risolvendo il sistema delle quattro equazioni seguenti: 


d - 
T NL Y 
oa Y 
4 n 7 
È 
ja d 2 (e) 
ks 
d= Vas — b cy 
Per sempliticare le espressioni faccio 
D 
D ."s3 à " 
AS e UL ESSE se 


* 
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Combinando la (a) colla (3,), ho 


bes d u Vas — b 
i PE O EE 
Ma dalla (c) si ha 
> e 
S 
quindi ne 
i Vas —! _ (Vas — b)s 
= ca e E 
S 
Dalla (0) si ha 
(=L d= È (Vas— 0? 
^ n 


Eguagliando i due valori di £, sì ha 


iii) (9) 


S — 7 


dalla quale si cava S, come segue: 


ls +u(s—v)b=u(s8—v) Vas 


E quadrando: 


1? 8? 4 u? (3 — PP 04 2b1p8(s— v) 


u? (3 — y} as 
Sviluppando ed ordinando rispetto a s: 


a u* 83 — (2a vu? +28 + 01 -+20%u)s + 
+ (ary +20 2b uus — Pp =-0 (9) 
Quest'equazione di terzo grado completa in s si risolve, 
rispetto a s, coi metodi ordinari dell’ algebra superiore, ri- 
ducendola, prima, alla forma «5 + pe+q=-0. 
Trovato s, si trova s coll'espressione 


SA Y 
"7 8 
ed anche d coll'espressione 
d = Vas — UL 
e quindi 
(di (*) 


Invece della formola del Bach 
d= Vas —b 


ove, esprimendo tutto in cm., a = 5, e b = 0,4; 0,5; 0,6; 0,7 
secondochè trattasi di chiodature a sovrapposizione, o a 
doppio coprigiunto, con chiodatura semplice, doppia o tripla, 
sì può adoperare l’altra, pure molto usata 


d=eVs 


nella quale c = 1,9, se s e d sono espressi in cm. 
Le due formole coincidono quando sì ha 


vas--b= e ys 


ossia, elevando a quadrato due volte e ordinando rispetto 
a s, quando sì ha 


(a — c??? s — 20° (a + e)s 4- 03 —0 


da cui si ha il valore di s pel quale le due formole (3,) 
e (8,) coincidono, cioe 


p? 


(a— ey e 


s= (a+) -- 2e ya | 


Se a = 5, b = 0,4, c = 1,9 sì ha 


s = 1,41 cm. 


(*) Se, come si è fatto più sopra si vuole tener conto della differenza $ 
tra il diametro del foro e quello del chiodo che lo attraversa, la (1) di- 
venta : 

dl loz (10) 
t 

Quindi. ottenuto d colla formola (81) oppure colla (3¿) in base a s, tro- 

vato, a sua volta. colla (9) o colla (9,), si ha ¢ dalla (b) e poi z dalla (10), 


423 


prendendo il solo segno +, perche il segno — darebbe uno 
E di millimetro. 

Se, all'incirca, s > 14 mm., il valore di d dato dalla re- 
lazione del Bach (3,) è maggiore di quello offerto dal- 
l’altra (3,), e viceversa. 

Quindi converrà usare la equazione (3,), nei casi nei 
quali sì preveda un valore di s maggiore di 14 mm., e, vi- 
ceversa, adoperare la (3,) quando sia s < 14 mm. 

Usando la relazione 


spessore minore di 


(8,) 


il problema si semplifica alquanto nei calcoli e si ha 


d =evs 


da cui 
(95) 


che peró é ancora un'equazione di terzo grado completa in s. 
Faccio un'applicazione al primo degli esempi che ho 
citato. 
Se p = 10, D —200, k —800, n=2 e t= 1150, si avrà 


2 = 1000 u = 1808 


vee a 
e, risolvendo la (9) o la (9), si ha 
s = 16,15 mm. 


e quindi d = 24,3 mm. 
t = 107 mm. 


z = 0,002 


cioè, molto approssimativamente, i valori ottenuti nel se- 
condo tentativo. 
Qui invece si è pervenuti direttamente ad un risultato 
esatto, e con un metodo che è atfatto generale. 
Consideriamo qualche altro esempio che può essere 
istruttivo. 
Sia p=9ksg., 


D = 180 em., k = 800 kg. 


Le chiodature longitudinali siano doppie col doppio co- 
prigiunto, quindi 


Fisso z = 0,8. 
Avrò 
810 
d = = —. = 9 eni. = 20 mm. 
vi 2300 - 0,22 
e quindi 
(= zie = Y.1 em. = 91 mm 
0.22 ; ' ] 


Si ha, di conseguenza, 


S — 13 mm. 


Come si vede, d è, rispetto a s, in un rapporto pratica- 
mente possibile e conveniente. 
_ Se si fosse costruita una caldaia del diametro dato e per 
9 atm., pur usandosi il doppio coprigiunto e la chiodatura 
doppia, ed uno spessore di 14 mm., il diameiro dei chiodi 
essendo di 23 mm., e il passo di 70 mm., non si sarebbe 
potuto timbrarla a 9 atm., perché risulterebbe 


z = 0,67 
epperò, coi dati esposti, 


2733 
Pp = 


pe 8,95. 


Invece una chiodatura, studiata col metodo da me in- 
dicato, e praticamente buona, permette, pur con una gros- 
sezza di lamiera minore, di spingere la pressione della cal- 
daia fino a Y atm. 


(Continua). Ing. VINCENZO GRAZIOLI. 
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UNA NUOVA GRANDE CARTIERA AMERICANA 


della OXFORD PAPER COMPANY. 


(Vedi articolo a pay. 420 ). 
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Lavorazione dei metalli. 


PULITURA DEL FERRO 
IMPIEGATO NELLE COSTRUZIONI 
PER MEZZO DI UN GETTO DI SABBIA. ! 


Nella seduta del 18 marzo 1903 della « American 
Society of Civil Engineers », G. W. Lilly comunicò i 
risultati ottenuti nelle prove fatte per pulire il ferro 
con un getto di sabbia. 

Se si tratta di costruzioni vecchie, assai difficil- 
mente il ferro, prima di esser dipinto, può venir sot- 
toposto ad una radicale pulitura, poiché in questi casi 
la corrosione è andata spesso tant’ oltre che i metodi 
ordinari non sono più sufficienti. Però molto spesso 
anche parti nuove rimangono lungamente esposte alle 
intemperie prima d'esser poste in opera e vi si forma 
tanta ruggine che l'azioue delle spazzole di filo metal- 
lico non basta più a garantire un contatto intimo tra 
il metallo e lo strato di colore. Questo risultato invece 
può essere ottenuto in modo perfetto coll impiego di 
un getto di sabbia ed anzi il metodo proposto serve 


non solo a liberare la superficie metallica da qualsiasi 
traccia di sudiciume, ruggine, scaglie e untume, ma 
permette di estendere la pulitura a cavità che rimar- 
rebbero inaccessibili per le spazzole. Diede buoni risul- 
tati anche per la pulitura di oggetti diversi di ferro e 
di ottone, rotaie da tram, stecche, ecc. 

Gli apparecchi che servono ad otienere il getto di 
sabbia si basano tutti sul principio di portare una 
quantità conveniente di sabbia in un getto d'aria, il 
quale poi, per mezzo di un tubo di gomma, munito di 
un’imboccatura di ghisa, viene diretto contro la super- 
ficie da pulire. 

Nell’ allestire alcune nuove lamiere per la carena 
del Massachusetts, nell’aprile 1897, si pulirono con un 
getto di sabbia mq. 293.1 in 11 ore, il che corrisponde 
a mq. 26.7 all’ora. La spesa fu di circa L. 0.33 per metro 
quadrato). L'autore calcola su questi dati che la spesa 
sarebbe di circa L. 2.50 per tonn. se si tratta di la- 
miere, ferri a I e in generale di profili pesanti e po- 
trebbe salire sino a L. 8.75 per tonn. per profili leggieri, 
ma é conviuto che questa spesa verrebbe in gran parte 
compeusata dalla maggior durata; specialmente non si 


dovrebbe risparmiarla pei ponti in ferro dove le cor- 


rosioni sono tanio frequenti. 
Questo processo trovò una larga applicazione per 


1 Stahl und Eisen, 1903, pag. 649. 
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la inverniciatura di vecchie costruzioni dove é piú 
palese la necessitá di una pulitura radicale. L'autore 
dá una diffusa relazione sulla pulitura da lui eseguita, 
di parecchi cavalcavia della città di Columbus (Ohio) 
sotto i quali c’era un gran passaggio di treni e che 
quindi erano esposti all’ azione deteriorante del fumo 
e del vapore. Per mancanza di dati d'esperienza fu 
impossibile dare il lavoro a cottimo, così si pagó a: 
giornata tanto il lavoro di pulitura che di verniciatura. 

Un tubo di gomma a spirale metallica, di circa 
m. 15 di lunghezza e mm. 38 di diametro, riuniva cia- 
scuna delle macchine (vedi figura) col tubo principale 
dell’aria in pressione, di mm. 51 di diametro. Per lan- 
ciare il getto di sabbia servivano vecchi tubi di gomma 
di mm. 57 e in parte di mm. 63 di diametro. 

I pezzi terminali, da cui usciva il getto, erano 
fatti con tubi da gas di mm. 12.7 di diametro lunghi 
da 805 fino a 610 mm. Si trovò che con tubi lunghi 
meno di mm. 305 non si poteva dirigere bene il getto. 
Il tubo terminale era unito con quello elastico me- 
diante un pesante pezzo di ghisa di composizione spe- 
ciale, che aveva uno spessore di 19 mm. per poter 
resistere al forte consumo cagionato dal cambiamento. 
di direzione del getto di sabbia al suo passaggio attra- 
verso ad esso. La lunghezza del tubo di gomma per 
la sabbia variava da metri 7.50 a metri 20 secondo la 
distanza della macchina dal luogo di lavoro. 

L'operaio che dirigeva il getto portava un elmo 

di stagno con un velo scendente fino alle spalle; Pelmo 
era munito di due vetri per gli occhi, e questi vetri 
venivano ricambiati, quando per l'azione della sabbia 
avevano perduta la trasparenza. 
Se lo strato di ruggine era spesso, bisognava av- 
vicinare il tubo fino quasi a toccare il ferro, se invece 
si trattava di uno strato leggiero, si poteva allonta- 
narlo, trattando così una superficie maggiore; in media 
la distanza più opportuna era di mm. 120 a mm. 150. 
Era importante che il getto non colpisse la superficie 
normalmente, bensì sotto un angolo di 20° o 30° colla 
normale, per poter soffiar via simultaneamente polvere 
e sabbia. 

Dopo la pulitura la superficie del ferro si presen- 
tava tersa e lucente. I lavori di pulitura e verniciatura 
procedevano uno dopo l’altro ininterrottamente, per 
non lasciar tempo alla polvere di depositarsi nuova- 
mente sulle parti pulite. Il lavoro costò per diversi 
cavalcavia da L. 1.30 a L. 1.40 per metro quadrato, ma 
l'autore crede che per altre costruzioni, meno cimen- 
tate, la spesa si ridurrebbe di molto. 

Come speciale vantaggio di questo metodo di pu- 
litura si fa osservare che, contrariamente a quanto si 
verifica coll'impiego di acidi, qui il ferro rimane as- 
solutamente asciutto, e la vernice si conserva così più 
a lungo. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


CRITERI PER GIUDICARE LA RESISTENZA 
DELLE MATERIE COLORANTI E DELLE "TINTE. 


Poichè coloro che preparano le materie coloranti 
non meno dei tintori sono egualmente responsabili in- 
nanzi ai fabbricanti di tessuti ed al pubblico della re- 
sistenza delle tinte che essi producono, appare come 
debba essere nell'interesse comune di precisare i me- 
todi con cui deve essere giudicata la solidità delle 
tinte di uso comune. 

Come è noto, questa non può essere assoluta ma, 
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quale si addice agli usi a cui 1 tessuti od i filati sono 
destinati, e come e conseguibile coi colori e coi pro- 
cessi di fissazione che la tecnica moderna dispone. La 
resistenza varia a seconda del modo con cui le ma- 
terie coloranti vengono applicate, a norma della natura 
della fibra e dell'intensità della colorazione. A questo 
ultimo riguardo importa rilevare che colle gradazioni 
nutrite riuscendo meno facile il percepire la degrada- 
zione provocata dal lavaggio e dalla luce si rende ne- 
cessario che le prove di esposizione alla luce si fac- 
ciano su una serie di almeno 10 tinte di intensità 
decrescente e possibilmente di confronto a colori di 
analoga natura e dei quali sia noto il comportamento, 
perché i confronti riescano di pratica utilità. 

Siccome le materie coloranti non sempre si im- 
piegano da sole, ma sovente si associano per ottenere 
determinati effetti, così per rendersi conto del vero 
valore si rende necessario che le prove si estendano 
alle miscele, potendo accadere che la resistenza sia 
influenzata dalla presenza o meno di altri colori. 

E inutile avvertire che l’esatta conoscenza dei 
pregi e dei difetti di una materia colorante non si può 

raggiungere se non esponendo la merce tinta alle azioni 
“a cui sarà effettivamente sottoposta nelle operazioni di 
apparecchiatura e successivamente a quelle dell’uso 
continuato che è destinata. 

Il dott. H. Lange * ha sottoposto al V Congresso di 
Chimica applicata a Berlino le norme che egli crede 
si dovrebbero adottare per l'esame della resistenza dei 
colori coi mezzi di cui i laboratori chimici possono 
disporre ed in attesa di un accordo definitivo crediamo 
utile di darne un esteso resoconto. 

Per le tinte sulla lana le indagini vogliono essere 
dirette ad accertare i seguenti requisiti: 

1.2 Resistenza allo strofinamento. — I tessuti 
destinati all’abbigliamento od alla copertura del mobi- 
glio non devono abbandonare traccia del proprio co- 
lore quando si stropicciano con un panno bianco. 

2.2 Resistenza alla pioggia ed al lavaggio col- 
l'acqua. — Gli abiti che sono esposti alle intemperie 
ed in ispecie quelli colorati, dopo che furono imbevuti 
d’acqua non devono impartire alcuna colorazione ai 
tessuti coi quali vengono in contatto durante la essic- 
cazione. La prova vuole essere fatta legando al tessuto 
od al filato di lana dei brandelli o dei fili di cotone 
e di seta innanzi di esporlo alla pioggia. Importa che 
la essiccazione e la bagnatura sia ripetuta alcune volte, 
poiché vi hanno materie coloranti acide che si diffon- 
dono solo allorché l'acido fissato dalla fibra animale è 
stato sottratto dai ripetuti lavaggi. Conviene eseguire 
una prova parallela abbandonando lungo tempo un 
campione nell'acqua di pioggia e facendoli da ultimo 
essiccare lentamente. La resistenza al lavaggio si ese- 
guisce smuovendo la fibra durante mezz'ora a un'ora 
nell'acqua comune e confrontandola dopo di avefla es- 
siccata, col campione originale. 

3. Resistenza al lavaggio col sapone e colla 
soda. — Sintende entro i limiti coi quali il lavaggio 
si compie nell'economia domestica e perciò con solu- 
zioni appena tiepide ed abbandonando i campioni da 
esaminare non troppo lungamente nelle soluzioni de- 
tergenti. Un bagno contenente gr. 5 di sapone molle 
e gr.3 di soda rappresenta la massima concentrazione 
a cuì sì giunge nella pratica e le tinte che sopportano 
tale trattamento per un'ora possono considerarsi sod- 
disfacenti, 


| Referate der Sektion IV 6. — Farbstoffe und ihre Anwondung, Y Internatio- 
naler Kongress fuer angew. Chemie zu Berlin, 1903. 
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Non é che in circostanze speciali che si richiede una 
resistenza maggiore ed in tali casi si ripete il lavaggio 
due a tre volte. La diffusione delle tinte sui tessuti 
incolori torna daunosa poiché nell'economia domestica 
trovandosi mescolati indumenti diversi non si può evi- 
tare la sovrapposizione di tinte disparate. In questa 
prova occorre perciò si trovino presenti dei brandelli 
o fili di lana, seta e cotone per apprezzare l’eventuale 
colorazione che assumono, 

4.° Resistenza alla gualchiera. — La via migliore 
sarebbe di preparare un tessuto e sottoporlo alla gual- 
chiera nel modo solito, quando si conosce come viene 
eseguita. Siccome ciò non è fattibile che in uno stabili- 
mento industriale, al colorista non rimane che di sot- 
toporre alla gualca a mano un campione della lana 
tinta, accompagnata da fili incolori delle altre materie 
tessili. 

La lana in fiocco si può trasformare in un feltro 
valendosi di apposito ordigno per sottoporla in seguito 
alla gualca. Se questa si eseguisce a mano il campione 
si mantiene per circa 2 a 3 ore in una soluzione tie- 
pida contenente gr. 100 di sapone per litro e si sprema 
e si ripiega su sé stesso di tempo in tempo imitando 
ciò che si fa meccanicamente per giudicare la degra- 
dazione che la tinta subisce. Trattandosi di tessuti 
che devono subire una gualca assai profonda si rende 
necessario di aggiungere gr. 5 di soda per ogni litro. 
Trattandosi di tessuti leggieri basta il trattamento per 
un'ora con una soluzione di gr. 20 a 30 di sapone e 
gr. 2 a 3 di soda. Importa che il campione rimanga im- 
merso nel bagno durante i periodi che non subisce la 
manipolazione meccanica. Per accertare se la tinta 
durante il soggiorno nel sapone si diffonde sulle fibre 
non colorate se ne preleva un campione e si lava di- 
rettamente per confrontarlo con quello che rimane 
imbevuto di sapone e di soda. Come si comprende de- 
vesì evitare la essiccazione della lana intrisa di queste 
sostanze, perché riuscirebbe difficile la lavatura Oc- 
corre, inoltre, che la fibra venga risciacquata solleci- 
tamente dopo la gualca, e non sia abbandonata sulle 
griglie di legno, poichè ciò può indurre cambiamenti 
nella tinta. 

Siccome in alcune speciali lavorazioni, ad esempio 
nella fabbricazione dei cappelli, si preferisce la gualca 
cogli acidi, così si sostituisce ai bagni soprariferiti una 
soluzione diluita di acido solforico (5° in 1000 cm. di 
acqua) oppure di acido acetico (3 : 1). 

5.° Resistenza all'azione dell’acqua calda e del 
vapore (decatissage). — Ad un campione della lana 
da esaminare si fissano brandelli o fili di lana, cotone 
e seta incolori e si immerge il tutto nell acqua bol- 
lente, rimuovendo le fibre come nel caso della gualca 
e lasciando raffreddare. Un secondo ed un terzo cam- 
pione, Puno imbevuto di acqua e l'altro secco, si espon- 
gono al vapore per mezz’ ora. La vaporizzazione può 
farsi anche su un cilindro e se non si ha a disposi- 
zione una macchina apposita sì immergerà il campione 
nell’ aequa bollente, si passerà ripetutamente fra i ci- 
lindri di una spremitrice. 

6.2 Resistenza agli acidi ed alla carbontzza- 
zione. — La lana tinta deve sopportare l’azione del- 
l’acido solforico quando vuole essere sottoposta alla 
carbonizzazione. Se trattasi di colori sensibili agli acidi, 
sono da considerarsi il cloruro di magnesio e quello 
di alluminio. L’assaggio si eseguisce imbevendo la lana 
con acido solforico a 5%-6% Bé, spremendo l’eccesso e 
facendo essiccare a 80°90° C. Col cloruro di alluminio 
e di magnesio si impiegano soluzioni a 5°7° Bé e la 
essiccazione si compie a circa 170° C. Dopo la earbo- 
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nizzazione occorre che i campioni siano lavati con 
acqua e quelli che subirono il trattamento coll’ acido 
solforico devono essere neutralizzati con soda e ri- 
sciacquati. I campioni trattati col cloruro di alluminio 
e di magnesio si lavano colla terra follone. In alcuni 
casi speciali si presenta la necessità di stabilire la re- 
sistenza agli acidi, facendo bollire i campioni nell'acqua 
acidulata. 

7.9 Resistenza ai suffumigi di solfo. — Alcuni 
filati o tessuti, che per iscopo decorativo contengono 
della lana bianca accanto a quella colorata, subiscono 
l’azione dell’anidride solforosa per rendere più candida 
la fibra incolora. La prova si eseguisce associando al 
campione della lana bianca, del cotone candeggiato e 
della seta sgommata, per passarle in un bagno conte- 
nente gr. 6 di sapone d'olio d'oliva per litro, in ap- 
presso asciugarlo coll'idroestrattore ed esporlo per 12 ore 
all’azione dell’ acido solforoso entro una cassa chiusa. 
Trattandosi di una esperienza da laboratorio si può 
ricorrere ad una campana di vetro appoggiata su una 
lastra, sotto la quale si dispone il campione ed una 
navicella per abbruciarvi lo solfo. 

8.2 Resistenza al ferro caldo da stirare. — La 
prova si eseguisce nelle stesse condizioni in cui si 
opera d'ordinario la stiratura degli abiti. La stoffa può 
essere coperta da una pezzuola umida e ripassata col 
ferro caldo fino a renderla asciutta. Alcune tinte su- 
biscono un cambiamento sensibile in seguito alla sti- 
ratura a caldo, che però scompare col raffreddamento. 

9.2 Resistenza al sudore. — Su una stessa ma- 
teria colorante il sudore di differenti persone non eser- 
cita sempre un identico effetto ed è perciò che nei 
lavori di ricamo, nella fabbricazione dei tessuti d’orna- 
mento, nelle imitazioni dei Gobelins, ecc., laddove i 
filati sono frequentemente toccati dalle mani degli 
operai, accade che la stessa tinta subisce una notevole 
alterazione nelle mani di uno e rimane inalterata in 
quelle di un altro. 

La immersione nell’ acido acetico a 29-39 Bé non 
fornisce risultati sicuri e perciò è consigliabile di far 
portare da varie persone, che traspirano fortemente, 
per 4a 6 giorni, i campioni aderenti alla pelle e sullo 
stomaco o sotto le ascelle. 

10.° Resistenza agli alcali. — Le tinte che sop- 
portano il lavaggio e la gualca si mostrano resistenti 
anche al trattamento con una soluzione tiepida di soda 
a circa 2%-3% Bé, quale si impiega per le operazioni di 
digrassatura nella lana. Specialmente importante è la 
prova colla calce caustica e coll'ammoniaca, che si ese- 
guisce toccando in qualche punto, oppure immergendo 
per breve tempo il campione in un latte di calce a 
gr. 10 a 20 per litro ed in una soluzione di ammoniaca 
a gr. 10 per litro e facendolo essiccare senza spre- 
merlo. L’ alterazione eventualmente indotta si rende 
manifesta dopo di avere tolta la calce con una spaz- 
zola. Questa prova serve a mostrare l'azione che la 
mota delle strade può esercitare, ma come si comprende 
si può ricorrere anche direttamente alla spazzatura 
delle strade. 

11.° Resistenza alla luce. — Nessun colore si 
mostra assolutamente resistente all’azione della luce ed 
all’ influenza dell’ atmosfera ed il maggiore o minore 
grado di solidità che i differenti prodotti presentano 
obbliga ad una giudiziosa scelta a seconda delle con- 
dizioni a cui la tinta deve soddisfare, se cioè trattasi 
di colorazioni che devono essere esposte alle intem- 
perie o soltanto alla luce diffusa nell’interno delle abi- 
tazioni. 

È opportuno perciò di istituire le prove tanto alla 
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luce ed all' aria aperta, come anche dietro lastre di 
vetro. Conviene che la esposizione venga fatta di con- 
fronto con tinte di analoga gradazione e proprietà si- 
mili, la cui resistenza sia nota, in ispecie se trattasi 
di impiegare un colore in sostituzione di un altro. Sic- 
come non riesce facile di ottenere colorazioni di eguale 
intensità con materie coloranti di natura diversa, é 
perciò consigliabile di esporre alla luce in ogni caso 
tre campioni tinti con quantità decrescenti di materia 
colorante in modo di averne uno chiaro, uno di media 
intensità ed uno incupito. Trattandosi di prove di 
qualche importanza, si allestiranno delle gamme di 
10 colori, che fissati su cartoni o su assicelle saranno 
per metà ricoperti per gli opportuni confronti. Trat- 
tandosi di filati, questi vogliono essere avvolti unifor- 
memente su cartoncini o su assicelle in modo che i 
fili si trovino tutti nelle stesse condizioni, tenendone 
metà difesi dalla luce. 

I campioni che si espongono alla luce vogliono 
essere esaminati di tempo in tempo per registrare le 
trasformazioni che subiscono. Ciò si eseguisce coprendo 
ogni otto giorni una striscia del campione, sicché se 
la prova dura ad esempio 4 settimane, le osservazioni 
si 'estendono a 8-16-24 e 32 giorni. Talune colorazioni 
sbiadiscono rapidamente nei primi giorni, poi la deco- 
lorazione procede lenta, mentre altri si degradano dap- 
prima lentamente ed in appresso celeremente. 

Come si comprende l’azione della luce nell'estate 
è assai più intensa che nell’inverno ed è per tale fatto 
che le prove di resistenza vogliono essere fatte ognora 
di confronto colle materie coloranti la cui solidità è 
nota. Una materia colorante può sopportare la luce 
durante 2 mesi d'iuverno, mentre dopo 8 giorni d'estate 
é già profondamente alterata. Le esposizioni vogliono 
essere fatte in una località possibilmente priva di pul- 
viscolo. ?* 

Nelle gradazioni chiare le variazioni indotte dalla 
luce si apprezzano facilmente, ma non egualmente ac- 
cade colle tinte incupite ancorché la materia colorante 
subisca l'eguale influenza. 

Per gli opportuni raffronti colle materie coloranti 
già note conviene predisporre una serie di colorazioni 
di 3 a 10 toni, ad esempio di indaco per le tinte az- 
zurre, di alizarina su mordente di allumina per il rosso, 
di erba gialdina, di tartrazina per il giallo, ecc. 

( Continua). l g. 


Metalli e loro sali. 


INTORNO ALL'AZIONE 
DELL'ACIDO SOLFORICO SUL PLATINO 
DI J. CONROY. ? 


Le esperienze dell’ autore conducono alle seguenti con- 
clusioni : 

L'acido solforico ancorché puro esercita azione marcata 
sul platino. Dapprima è rapida, poi tende verso un limite. 
La quantità disciolta da un determinato peso d'acido è su- 
periore di quella che venne riscontrata dai pratici nella 
concentrazione dell’ acido a 66° Bé (gr. 0.75 a 2 per tonn.) 
e può raggiungere quantità dieci volte maggiore. La gra- 
dazione dell'acido al disopra di 92 °/ SO, H,, non ha che 
un debole effetto sul grado di corrosione. La entità del 
metallo disciolto e, per contro, fortemente influenzata della 
temperatura. Al disotto di 200° C. è appena percettibile, ma 
a 250° C. è già pronunciata. L’azione dell’acido viene aumen- 


1 E si può aggiungere lontano dalle emanazioni gasose, dalle fabbriche di pro- 
dotti chimici e dai fumajoli comuni, nei quali non mancano quantità sensibili di 
acido solforoso e solforico. E. 

2 Journal of the Soc. of Chem. Industry, 1903, pag. 465. 
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tata dalla presenza di alcune impurezze, mentre da altre 
non è influenzata. 

Le sostanze che non hanno alcun effetto sono il solfato 
ammonico, i solfati ferroso e ferrico, il cloruro di sodio ed 
i nitrati. (S intende presi separatamente). I composti che 
secondo le prove dell’ autore aumentano l’azione solvente 
dell’acido sono l’arseniato di sodio ed il cloruro platinico. 
Le sostanze, infine, che attenuano l’azione sono il carbone, 
l’anidride arseniosa, lo solfo e l’anidride solforosa. Anche 
l’acido nitroso si comporta in modo analogo, ma dal fatto 
che le altre sostanze appartengono alla classe dei riducenti 
si deve ammettere che è a questi ultimi che si deve l’azione 
preservatrice. : 

S'intende che l’acido nitroso potrà tornare indiretta- 
mente dannoso agendo come ossidante ed eliminando del- 
lacido le sostanze riduttrici eventualmente presenti od 
aggiunte ad arte, ciò che armonizza coll’ osservazione di 
Scheurer-Kestner e di Hasenclever, i quali avevano osser- 
vato che la presenza dell’acido solforoso giova a preservare 
le caldaie di platino. &. 


Risultati analitici 
ed assaggi industriali. 


DETERMINAZIONE DEL TANNINO. 


P. Wilhelm ! ha proposto di valersi delle materie colo- 
ranti basiche per precipitare il tannino dalle sue soluzioni 
e sulla insolubilità della lacca che si forma ha fondato un 
processo volumetrico per l’analisi delle materie tanniche 
impiegate nell’ industria tessile. 

Codesto processo è stato esaminato nei suoi particolari 
dal Dott. A. Feder nel laboratorio della Scuola di chimica 
di Mulhouse. In base ai risultati ottenuti il Prof. Noetting 
lo ha comunicato al 5° Congresso di chimica applicata a 
Berlino e lo ha adottato per le esercitazioni de’ suoi allievi 
e perciò crediamo utile il riprodurlo. 

Il tannino che ha servito per stabilire il titolo è quello 
puro di Schering, che essiccato a 105° C. mostra contenere 
11.5 °% di acqua, come risulta da 20 determinazioni. Il tan- 
nino riprende totalmente l'acqua allorchè rimane all’ aria e 
mostra lo stesso titolo che aveva prima dell’ essiccazione. 
Per la determinazione del titolo del bleu di metilene si 
può perciò ricorrere tanto al tannino reso anidro nella 
stufa od a quello nello stato in cui lo fornisce il commercio 
(gr. 10 per litro) tenendo conto della proporzione accennata 
di umidità che contiene. Il bleu di metilene preferito è quello 
privo di zinco, della fabbrica di Hoechst, marca B. G. del 
quale se ne disciolgono gr. 15 in un litro d’acqua. 

D'ordinario 20ee di questa soluzione corrispondono a 169 
della soluzione di tannino. Il titolo esatto sì stabilisce po- 
nendo 20ce della soluzione di bleu metilene in un bicchiere 
della capacità di 200° e aggiungendovi quattro goccie di 
ammoniaca (« = 0.982), poi facendo arrivare la soluzione di 
tannino a piccole porzioni fino a che la materia colorante 
è completamente precipitata. L'unica difficoltà consiste nel 
colpire il punto in cui la precipitazione è completa e ciò si 
raggiunge portando alcune goccie del liquido su una carta 
bibula quando la materia colorante è resa pressochè total- 
mente insolubile. Fino a che l’aureola che sì forma attorno 
alla lacca rimane colorata si aggiunge tannino e da ultimo 
per accertarsi si filtra una piccola porzione del liquido, il 
quale deve riuscire incolore. Per verificare poi se non vi 
è eccesso di tannino si aggiunge una goccia di bleu dì me- 
tilene al filtrato il quale deve rimanere limpido. In tali 
condizioni si può ritenere che la titolazione è esatta. Se per 
contro si forma un precipitato ciò dinota che si è ecceduto 
nella quantità di tannino ed occorre perciò ripetere il saggio 
arrestandosi nell'azgiunta delle soluzioni di tannino a qualche 
decimo di ec. in meno del volume dapprima impiegato e 
procedendo nella ulteriore verifica col sistema sopra riferito. 

Non sarebbe consigliabile di fare affidamento unica- 


1 Revue nénérale des matière colorantes, II, pag. 307 (1898). 
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mente sulle indicazioni che può fornire l’aureola più o meno 
colorata perchè può indurre in errore, mentre seguendo le 
indicazioni descritte i risultati non si scostano che di 0.1 cm. 

Stabilito il titolo della soluzione di bleu metilene si 
dilnisce questa in modo che i volumi si equivalgono. 

Trattandosi di confrontare diversi tannini del commercio 
se ne pesano 10 gr. di ciascuna qualità e si disciolgono in 
un litro d’acqua per determinare il numero dei cc. che oc- 
corrono per precipitare 20% della soluzione di bleu di me- 
tilene e calcolare il valore relativo. 

La carta bibula che meglio conviene per il saggio non 
è quella di spessore troppo forte perchè non permette di 
apprezzare la colorazione sul rovescio del foglio. 

Sono preferibili le carte indurite da filtro di Schleicher 
e Schüll e di Max Dreverhoff. 

Secondo gli autori i risultati che si ottengono col me- 
todo di analisi riferito si accordano con quelli che si hanno 
impiegando il tannino nella tintura o nella stampa, in ispecie 
quando il confronto si fa su prodotti di pressochè eguale 
natura. Se il tannino è molto impuro le sostanze che l’ac- 
compagnano influiscono sul risultato, poichè incupiscono la 
tinta, ciò che in taluni casi può giovare, mentre in altri la 
vivacità del colore è altrettanto importante della ricchezza. 

Il metodo descritto si applica, come si vede, al tannino 
più o meno puro e non potrebbe essere consigliato per gli 
infusi delle materie tanniche comuni in alcuni dei quali 
la precipitazione della lacca colorata riesce ostacolata dagli 
acidi organici che accompagnano il tannino. g. 


Notizie. 


Le entrate doganali fino a tutto maggio 1903. — 
Le entrate doganali dal 1° gennaio al 31 maggio 1903, si 
riassumono nelle seguenti cifre tolte dalla statistica della 
Direzione Generale delle gabelle : 


i 1903 1902 

dazi d’import. L. 104,843,400 L. 99,978,622 
dazi d’esport. » 491,909 n 469,707 
soprat. fabbr. »  4.886,598 m 3,556,127 
diritti statist. » 1,347,981 n 1,157,606 
diritti di bollo » 564,315 » 532,891 
diritti maritt. » 3,971,343 m 4,035,134 
tassa speciale 

zolfi Sicilia n 249,523 m 236.919 
proventi div. » 219442 n 253,461 

Totale L. 116,135,441 


L. 110,220,531 


Ferrovia elettrica Varese- Luino., — Fu collaudato il 
primo tronco Bettole-Grotte dì Valganna della linea elettrica 
Varese-Luino, tronco che si crede sarà aperto al pubblico 
esercizio in questi giorni. Nell’ armamento di questa linea 
si è fatto il primo esperimento di un sistema Douglas Scotti, 
brevettato, per la connessione elettrica flessibile delle rotaie 
sotto stecca. | 


Per le iscrizioni alla Cussa nazionale. — Col 81 di- 
cembre prossimo, la Cassa Nazionale di Previdenza per la 
invalidità e la vecchiaia degli operai, chiude le inscrizioni 
con facoltà del pagamento di contributi arretrati. Il Patro- 
nato infortuni raccomanda vivamente agli operai ed operaie 
che oltrepassano i 35 e 30 anni di età di affrettare la pre- 
sentazione delle domande per avere la pensione a 60 anni 
per gli uomini e 55 per le donne. Il Patronato stesso perchè 
negli ultimi mesi non avvenga che il soverchio agglomero 
di lavoro pregiudichi la regolare inscrizione in tempo utile 
ricorda che il suo ufficio in via S. Paolo, 16, oltrechè nei 
giorni feriali e festivi dalle 10 alle 15, è aperto tutti i mar- 
tedi e venerdì sera dalle 20 alle 22 per ricevere inscrizioni 
e dare gli schiarimenti necessari a chi ne desiderasse. 


L'industria della caseina in Francia. — Vengono 
ora pubblicati alcuni dati statistici sull'industria della ca- 
seina. Il primo impianto fu fatto nel 1897 e oggi vi sono in 
Francia già sei stabilimenti che producono la caseina, altri 
ancora sono allo stato di progetto. La produzione annuale 
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è attualmente di circa 400,000 kg. Quest’industria ebbe a 
soffrire un colpo sensibile, dovuto al ribasso dei prezzi della 
caseina. In due anni discese da 130 fr. a 90 fr. il quintale 
per le qualità migliori e da 120 fr. a 80 fr. per le inferiori. 
La causa di questo ribasso proviene dall’America dove il 
prezzo del latte è sceso fino a 3 0 4 centesimi al litro mentre 
in Francia costa ancor oggi circa 15 centesimi in inverno 
ed 8 o 9 cent. in estate. Il consumo attuale di caseina in 
Francia è di 609,000 kg. l’importazione è perciò di 200,000 kg. 
La Francia produce annualmente 84,500,009 litri di latte 
di cui il 609, o il 65?/, Servono all'alimentazione e alla 
fabbricazione dei formaggi. Per proteggere questa nuova 
industria, sull'esempio dell'America che ha colpito la caseina 
con un dazio d’entrata del 25 %, ad valorem, fu presentata 
al Parlamento una legge per mettere un dazio di 25 franchi 
per quintale in taritfa minima e di 40 fr. in taritfa generale 
sulla caseina e tutte le preparazioni a base di questo pro- 
dotto, libero o combinato con alcali, tanto liquide che solide; 
che, come è noto trova sempre più largo impiego in sva- 
riatissime industrie, nell'apparecchiatura, tintura e stampa 
dei tessuti, per l’industria della carta, nella preparazione 
degli idrofughi, come chiarificate per i vini ed anche come 
alimento in forma di pane alla caseina. 


Nuove Ditte industriali. 


Leggiuno (Varese). — « Ceruti d C.» Società per le 
istallazioni e costruzioni elettriche. Capitale L. 60,000, Du- 
rata anni 9. 


Vercelli. — « Società anonima per la fabbricazione 
di prodotti chimici e specialmente di superfosfati » 
Capitale L. 200,000 in 200 azioni da L. 1000. Durata anni 20. 
Vittorio (Conegliano). — « De Zorzi, Bonaidi «€ Marson» 


Società collettiva per la lavorazione del legname. Capitale 
L. 30,000. Durata anni 10. 


Torino. — « Carlo Porporati di C. » Società collettiva 
tra i sigg. Carlo Porporati, Pietro Brun e Francesco Vespa 
per l impianto e l’esercizio di molino elettrico. Capitale 
L. 300,000. Durata fino al 30 aprile 1919. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 


rilasciati dal 16 al 30 Aprile 1903. 


(Gli attestati numeri 141-180 del Vo), 166 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 18; 
i numeri 151-230 il giorno 20; i numeri 231-250 Vol. 166 e 1-50 Vol, 167 Re- 
gistro Att. al giorno 22; i numeri 51-100 il giorno 25; i numeri 101-130 il 
giorno 28; i numeri 131-180 il giorno 30). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 166/191, 66162, Wasmuth August, ad Amburgo (Germania) « Instrument de mu- 
sique semblablo à un harmonium à jeu disposé sur les couvercles de deux soufflets » 
richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento della privativa 148/32, rilasciata il 
5 febbraio 1002, per 1 anno dal 31 dicembre 1901, 

167/8, 66268, Wallmann Friedr. & C. (Societa), a Berlino « Arréót de sureté 
pour tous les systemes produisant un mouvement gradué d'avancemont automatique » 
richiesto il 5 gennaio 1903, per 1 anno. 

167/22, 66239, Cito Fahrrad Werko Actien Gesellschaft, a Koln-Klettenberg 
(Germania) « Cassa di controllo con striscia di controllo disposta in una custodia 
girevole » richiesto il IO gennaio 1903, per ] anno. 

167/51, 65620, American Electrical Novelty & Mfg. C, G. m, b. H., a Berlino 
« Apparecchio indicatore dell'ora, ecc. a richiesto il 13 novembre 1902, per anni 6. 

167/72, 60336, Eciffer & Budonberg Gesellschaft m, b. H., a Magdeburg Buckau 
(Germania) e Dispositif protecteur pour les tubes des manometres » richiesto il 
13 gennaio 1903, per anni 6. 

167/92, 60363, 
stema Livi, per eseguire disegni in prospettiva » richiesto il 31 dicembre 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 150/50, rilasciata il 15 aprile 1902, per 
l anno dal 31 dicembre 1901. 

167/94, 66365, Billi Angolo, A Spezia « Nuovo sistema di caricamento per oro- 
logi tascabili » richiesto il 9 gennaio 1903, per anni 3, 

167/104, 66368, Elektricitats Actien Gesellschaft vorm. W. Lalimeyer & C., a 
Francoforte s/M. (Germania) « Processo per la misurazione della velocità, del nu- 


Livi Vincenzo, a Prato « Falsariga prospettica universale, si- 
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mero doi giri, ecc., corpi mossi » richiesto il 15 gennaio 1903, con rivendicazione 
di priorità dal 1° maggio 1902, per anni 15. 

167/108, 66381, Sielaff Max, a Berlino « Appareil 
poste, ecc. » richiesto il 17 gennaio 1903, per anni 6. 

167/112, 66385, Dettmar Georg, a Francoforte s/M. (Germania) « Apparecchio 
per l'esame di materiali lubrificanti per cuscinetti ed alberi di macchina » richiesto 
il 17 gennaio 1903, con rivendicazione di priorità dal 2 maggio 1902, per auni 15, 

167/179, 66451, Bacigalupi Angelo Emanuela fu Gio. Battista, a Genova « Ap- 
plicazione della celluloide per la produzione dei dischi per grafofoni o macchino 
parlanti » richiesto 11 17 gennaio 1903, per 1 anno. 


a débiter des timbres- 


XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 164/161, 66129, Mauser Paul, 
a Oberndorf s/Neckar (Germania) « Chargeur par le recul avec canon mobile » ri- 
chiesto il 29 dicembre 1902, per 1 anno, 

166/205, 66143, Schonboe Jens Theodor Suhr, a Kungsted (Danimarca) « Méca- 
nisme de recul pour les pistolets automatiques à canon fixe » richiesto il 3 di- 
cembre 1902, per anni 6. 

166/207, 66145, Hirtenberger Patronen Zundhütehen und Metallwaaren fabrik 
vorm, Keller & C., a Hirtenberg (Austria) « Dispositif pour le tir en chambre au 
moyen d'armes à feu usuelles » richiesto il 18 dicembre 1902, completivo della 
privativa 152/169, rilasciata il 24 maggio 1902, per anui 6 dal 31 marzo. 

166/240, 66242, Dobelli Nestore, a Mantova « Fucile ad una e duo canne per 
caccia od anche per palla scorrenti sull'incassatura (asta) e rientranti nella cu- 
latta (massello o bascule) e con la bascule entrante nello canne e con acciarini 
rimbalzanti a leva esterna e percussore interno imperniato alla noce » richiesto 
il 19 dicembre 1902, prolungamento per anni 2 della privativa 78/197, rilasciata 
il 15 novembre 1895, per I anno dal 31 dicembre, gia prolungata con attest. 91/211, 
92/128, 152/149. 

167/28, 66299, OUtchkiss Ordnance Company Limited, a Londra « Canon auto- 
matique » richiesto il 30 dicembre 1902, per anni 6. 

167/34, 65677, Aktiebolaget Stockholms Vapenfabrik, 
« Dispositif pour les armes à fou automatiques » richiesto il 10 novembre 1902, 
per anni 15, 

167/35, 65767, Fuhrer Joseph, a Vienna « Amorce ou detonateur de projectile » 
richiesto il 29 novembre 1902, per 1 anno. 

167/81, 66350, Bernhuber Leo, a Vienna e Nouvelle giberne et autres sacs du 
même genre et procédé de fabrication » richiesto il 3 gennaio 1903, per anni 6. 

107/125, 66399, Cummings Henry Havelock, a Malden (S. U. A.) « Appareil 
propre à faciliter l'exaetitude de pointage d'une arme à feu sur une cible, ainsi 
qu'à suivre et à indiquer ou onregistrer ce pointage » richiesto il 12 geunaio 1903, 


a Stoccolma (Svezia) 


per anni 6. 

167/146, 66017, Schaoffers Joseph, ad Essen s/R. (Germania) « Freno pneuma- 
tico per veicoli e per impedire il rinculo dei cannoni » richiesto il 20 dicem. 1902, 
per 1 anno. 

167/169, 66446, Brighenti Pietro fu Angelo, a Bologna « Innesco Italia ad ef- 
fetto di fuoco centrale e diretto » richiesto il 19 gennaio 1903, per anni 5. 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 167/30, 66303, Da Nova llanneh, a Milano « Procedimento di 
sicurezza contro gl' incendi » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento por 
anni 3 della privativa 120/180, rilasciata il 17 aprile 1900, per anni 3 dal 31 marzo 
al signor Felix Delille, poi trasferita alla richiedente. 

167/54, 66240, Ferraris Augusto, a Torino « Sputacchiera Ciritas a griglia 
scomponibile con stecche longitudinali, verticali. a punta di scalpello » richiesto 
il 3 gennaio 1903, per anni 3. 

167/60, 66322, Billon Joan, a Ginevra (Svizzera) « Lit à transformations avec 
sommier articuló pour malades » richiesto il 12 gennaio 1903, per 1 anno. 

167/118, 66391, Zalarski Viktor, a Vienna « Procédé et neutralisation de pro- 
duits de putrófaction des cadavres enfermús dans des cercueils » richiesto il 10 gen- 
naio 1903, per anni 6. 

167/126, 66400, Borsani Cosare, a Milano « Carta igienica por gabinetto di de- 
cenza servionte anche di. copri sedile » richiesto il 12 gennaio 1903, per anni 3. 

167/165, 66441, Maugy Joannes, a Lione (Francia) « Masque protecteur de- 
nommé Pararapor à l'usage des sapeurs-pompiers sauveteurs, ecc. évitant l'asphyxie 
dans les incendies » richiesto il 23 gennaio 1903, per anni 6, 

167/175, 66440, Fiedler Richard, a Berlino (Germania) « Attrezzo di giunastica » 
richiesto il 22 gennaio 1903, per 1 anno, con rivendicazione di priorità dal 17 feb- 
braio 1902. 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 166/248, 66111, Mariani 
Battista, a Milano « Camini in cemento » richiesto il 17 dicembre 1902, prolunga- 
mento per anni 3 della privativa 118/88, rilasciata il 23 febbraio 1900, per anui 3 
dal 31 dicembre 1899, 

166/149, 66112, Leonardi Ferdinando, a Cotrone (Catanzaro) « Nuovo sistema 
di armamento provvisorio in legno o ferro per la costruzione dei solai in cemento 
armato » richiesto il 16 dicembre 1902, per anni 3, 

166/157, 66123, Webner Heinrich, a Francoforte s/M. (Germania) « Valvola a 
stantuffo differenziale per condotti di acqua n richiesto il 27 dicembre 1902, per 
anni 13, con rivendicazione di priorità dal 4 febbraio 1901. 

166/196, 66181, Frazzi Francesco, a Cremona « Copriferro speciale per soffitto 
a camera d'aria senza riempimento sul tavellone » richiesto il 29 dicembre 1902, 
prolungamento per anni 6 della privativa 122/116, rilasciata il 15 maggio 1900, per 
anni 3 dal 31 marzo. 

166,214, 66219, Raffit & Bosc (Société), a Bezicres, Hérault (Francia) e Hourdis 
pour planchers, en poteries creuses combinées (systeme Mantel) » richiesto il 24 di- 
combre 1902, per anni 6. 

166/230, 66238, Jacopetti Alfonso, a Napoli « Apparecchio automatico di efflusso 
per latrine e sifoni plurimi » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento per 
anni 5 della privativa 90/423, rilasciata 1' 11 gennaio 1893, per anni 6 dal 31 di- 
cembre 1897, 

166/249, 66252. Bianchi Battista, a Milano « Innovazioni nei pavimenti formati 
con tavolette di legno asfaltato e posate sull'asfalto » richiesto il 28 dicem. 1902, 
prolungamento per auni 3 della privativa 120/13, rilasciata il 4 aprile 1900, per 
anni 3 dal 31 dicembre 1899, 

167/14, 66279, Rosenbeim Charles, a Bruxelles « Appareil de fermeture pour 
vasistas » richiesto il 7 gennaio 1903, per anni 6. 

167,15, 66250, Kulhanok Jan, a Praga (Boomia) « Mode perfectionné de con- 
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struction d'escaliers » richiesto il 7 gennaio 1903, completivo della privat. 165/143, 
rilasciata il 27 marzo 1903, per anni 6 dal 81 dicembre 1902. 

167/68, 66330, Kulhinek Jan, a Praga (Boemia) « Perfectionnements aux econ- 
structions métalliques » richiesto il 3 gennajo 1903, per anni 6. 

167/178, 66450, Frazzi Francesco, a Cremona « Coprilegno con incavo per ri- 
vestimenti con materiale di terra cotta o di altra sostanza della faccia inferiore 
dei soffitti o dei tetti » richiesto il 19 gennaio 1903, per anni 6, 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
166/198, 66185, Frazzi Francesco, a Cremona « Canali speciali Frazzi in terra cotta 
ad nno o più scomparti interni, fabbricati in un sol pozzo a coperchio staccabile 
ed a battuta sui lembi laterali » richiesto 11 29 dicembre 1902, prolungamento per 
auni 3 della privativa 131/150, rilasciata il 20 dicembre 1900, per anni 3 dal 
30 settembre. 

167/59, 66321, Ferguson Joseph o Ferguson George Velsh, a Wangaratta, Victoria 
(Australia) « Perfectionnements aux machines pour faire des briches ou des bri- 
quettes » richiesto il 12 gennaio 1903, per anni 3. 

167/67, 66329, Kramer Hierre, a Berna (Svizzera) « Pierre artificielle » richiesto 
il 2 gonnaio 1903, per anni 6. 

167/91, 66348, Micheli Fratelli (Ditta), a Piacenza « Nuovo metodo di produ- 
zione piane, policrome, oruamentali e figurative in comento » richiesto il 31 di- 
cembre 1902, per anni 3. 

167,153, 66426, Hydraulic Briek and Stone Company Limited, a Liverpool, Lan- 
caster (Inghilterra) « Perfezionamenti nella fabbricazione di mattoni e pietra ar- 
tificialo » richiesto il 5 gennaio 1903, per | anno. 

XV. Vetri e ceramiche. — 166/143, 66104, Locke Fred. Morton, a Now York 
w Procede pour former l'interieur d'objets en maticre plastique » richiesto il 19 di- 
cembre 1902, per anni 6, 

106/144, 61105, Locke Fred. Morton, a New York « Appareil pour former l'in- 
terieur d'objets en matière plastique » richiesto il 19 dicembre 1902, per anni 6. 

157/40, 65433, Cristalleria italiana in generi per illuminazione, in Napoli « Cro- 
giuoli a travaso e semicoperti per la fusiono e lavorazione continua del vetro » 
richiesto il 15 gennaio 1903, per 1 anno, 

XVI. Illuminazione. — 166/156, 66122, Dompster Robert, a Marietta (Stato di 
Ohio) (8. U. A.) « Apparecchio per fabbricare gas di petrolio » richiesto il 27 di- 
cembre 1902, per 1 anno. 

166/162, 66131, Hegner Ignace Hippolyte, a Bois-Colombes (Seine) (Francia) 
« Perfectionnements dans In construction des lampes à incandescence » richiesto 
il 29 dicembre 1902, per anni 6. 

166/213, 66217, Zaninetti Luigi, a Milano « Gasogeno per composti carburici a 
reazione ieriea con distributore d'acqua pel cambio automatico dei generatori » 
richiesto il 23 dicembro 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 149,250, 
rilasciata 1°"8 aprile 1902, per 1 anno dal 31 dicémbre 1901. 

166/229, 66212, Croizat Vittorio, a Torino « Apparecchio da applicaro allo lan- 
‘terne pubbliche onde ottenere automaticamente l'accensione e Jo spegnimento » 
richiesto il 31 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 119/4, ri- 
lasciata il 14 marzo 1900, per anni 3 dal 31 dicembre 1599, 

166/235, 60241, Gasmesserfabrik Mainz Elster & Co., a Magonza (Germania) 
e Voriticateur de l'epuration. du gaz d'éclairage » richiesto il 27 dicembre 1902, 
per auni 6, 

167/9, 66271, Straka Giovanni, a Trieste e Lampada elettrica con un nucleo 
speculare faccettato » richiesto il 5 gennaio 1903, per I anno, 
| 167,12, 66275, Lapalu Edoardo, a Roma « Dispositivo di accensione a rampa 
per becchi a gas + richiesto il 21 dicembre 1902, per 1 anno. 

166/71, 66335, Mc. Elroy James Finney, ad Albany (New-York) « Perfeziona- 
menti nei sistemi d'illuminazione elettrica » richiesto il 27 genn. 1903, per anni 6. 

167/77, 66343, Chemische Fabrik Griesheim Elektron, a Francoforte sul Meno 
(Germania) e Masse chimique intlammable pour allumets » richiesto il 14 gennaio 
1903, per anni 15. 

167/95, 606470, Landsberger Aron, a Berlino « Dispositivo per fissare sulla mon- 
tatura lampadine elettriche ad incandescenza senza zoccolo » richiesto il 15 gen- 
naio 1903, per anni 6, 

167/158, 66434, Carbone Tito Livio, a Grunewald (Berlino) « Dispositif destino 
à exercer une influence magnétique sur l'are voltaique des lamps à are » richiesto 
il 3 febbraio 1903, per anni 6. 
| XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi diraffreddamento. — 166/158, 
66124, Singer Wilham Friedrik, a Bridgeport, Connecticut (S. U. A.) « Perfeziona- 
menti noi sistemi di refrigeramento » richiesto il 27 dicombre 1902, per 1 anno 
dal 31 dicembre 1901. 

106/176, 66151, House Alonso Henry e Simon Robert Rinteul, a Londra « Per- 
fectionnements aux brüleurs et générateurs à gaz on vapeurs destinés au chauffago « 
richiesto il 26 dicembre 1902, prolungamento per anni 6 della privativa 69/142, 
rilusciata il 9 dicembre 1897, per anni 6 dal 31 dicembre, gia prolungata con at- 
testato 122/74. 

166/243, 66247, Manara Francesco, a Vidigulfo (Pavia) « Nuovo essiccatoio per 
ceroall » richiesto il 28 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 della priv, 117/83, 
rilasciata il 26 gennaio 1900, per anni 3 dal 31 dicembro 1599, 

164/11, 66274, Jacobson Samuel Houston, a Nuova York (S. U. A.) « Porfezio- 
namento nei ventilatori » petfiesto il 5 gennaio 1903, per anni 6. 


DA (Continua). 


=P RAVICINI CESARE, gerente responsabile. 
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A richiama l'attenzione di quanti possono avervi in- 
teresse sul trovato: 4 Pompe centrifuge à haute. pres- 
sion pour différentes hauteurs de repoutement » pel 
quale venne concesso in Italia alla Ditta Sulzer Frères a 
Winterthur (Svizzera) un attestato di Privativa industriale 
in data 21 Settembre 1901 Vol. 143 N. 22, e ciò allo scopo 
di provocare eventuali trattative per la cessione della pri- 
vativa o per la concessione di licenze di esercizio della stessa. 
Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA 


" - . * "Y d 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, TORINO. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Il signor John ALVES, a Lòndra, concessionario del- 
l’Attestato di privativa Vol. 40, N. 59172 Reg. Gen. e Vol. 189, 
N. 167 Reg. Att., per: « Innovazioni negli apparecchi 
fumivori per caldaie a vapore e per altri focolari », 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l’estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il signor John JARVIS, a Kensington (Inghilterra). con- 
cessionario dell'Attestato di privativa Vol. 40, N. 59592 Re- 
gistro Gen. e Vol. 140, N. 250 Rey. Att., per: « Nuovi mezzi 
per trasportare fucili ed altri oggetti, applicabili ai 
velocipedi », è disposto a cedere la privativa stessa od a 
concedere licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti cd eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
P’ Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


La Societa Grappler Pneumatic Tyre and Cycle Company Ltd., 
cessionaria delPattestato di privativa Gubbins & Harcourt, 
Vol. 27, N. 31297 Reg. Gen. e Vol. 68, N. 43 Reg. Att, per: 
« Perfectionnements aux bandages pour roues de vé- 
locipédes et autres véhicules n, è disposta a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vaniagriose. 

Per schiarimenti el eventuali trattative rivolgersi al- 
l' Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANyJ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


O e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 8 aprile 1900, Heg. Att., 
Vol. 139, N. 215, per: 
« Procédé de fabrication du cuivre par voie 
électrolytique » 
del sig. Luis DE TORRES Y QUEVEDO, a Santander (Spagna). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’ invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 3 maggio 1899, Reg. Att., 
Vol. 110, N. 32, per: 

« Perfectionnement dans le traitement des mi- 
nerais complexes et l’ertraction de leurs 
métaux » 
del signor Guy DE BECHI, a Parigi (Francia). 

L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


|». Agenti per lItalia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 16 aprile 1901, Reg. Att., 
Vol. 140, N. 95, per: 

« Appareil pour faire et essayer des patrons 
répétés des tissus textiles, des papiers, de 
tentures et liholeum » 

del signor Harry MACKINTOSH, a Shipley (Inghilterra). 


L’inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 22 giugno 1899, Reg. Att., 
Vol. 111, N. 226, per: 
« Perfectionnements dans la fabrication des 
couronnes en jleurs artificielles » 
del signor Henry Jules Stanislaus PRAQUIN, a Parigi. 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 
Agenti per UItulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Ruyabella, N. B. 


AAA XVII, N. 28. 


L'INDUSTRIA © 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA IL LUSTRATA - 


MILANO, 12 LucLio 1903. 


e A A AA ap m e  —— 


C. 


Premiata con Medaglia d'argento all'Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni PI lá nell’ Industria. 


| Parte Economica 


NOTE ECONOMICHE. 


IL DIRITTO DI SCIOPERO ED IL CONTRATTO DI LAVORO. ' 
— Il Bouloc in una conferenza tenuta alla Societa 
francese di economia sociale ha tentato di dimostrare 
che non esiste un vero e proprio diritto di sciopero. 

E una tesi, come si vede, che va contro corrente: 
ma che merita, come tutte le idee esposte onesta- 
mente, di essere conosciuta. Il Bouloc tenta di dimo- 
strare, in una prima parte della sua conferenza troppo 
metafisica, che gli scioperi sono una violazione della 
legge naturale e civile, il cui rispetto è essenziale 
ad ogni diritto. Egli esamina poi analiticamente lo 
sciopero nei suoi elementi; lo sciopero pretende di 
essere la facoltà di cessare, a piacimento, per un 
accordo collettivo, dal lavoro al quale si è obbligati 
per contratto; sarebbe cioè il diritto di rompere il 
contratto di lavoro. 

Il Bouloc — che giunge all’estremo di qualificare 
sempre lo sciopero una ingiustizia — deve pur rico- 
noscere che l'idea della sua legittimità si è fatta 
strada anche tra uomini insigni, fino a riconoscersi 
un diritto di setopero. 

Per spiegare questa deviazione della retta via, 
o da quella che esso reputa tale, per spiegare anzi 
la genesi del cosidetto diritto di sciopero Y autore 
risale alla legislazione napoleonica che vieta la lo- 
cazione d' opera a vita e ammette la rescissione del 
contratto per volontà di una delle parti. Ad ogni 
modo per PA. lo sciopero è un delitto civile, sottoposto 
alle sanzioni della legge civile che va reso impossi- 
bile.... con una riforma. Nella ricerca di una riforma 
per evitare gli scioperi l'A. dà'prova di una grande 
ingenuità; egli fida nell'opera del diritto, che deve 
essere là salvaguardia dei piccoli, dei deboli, degli 
operai. Specialmente fida nel risorgere della locazione 
d’opera a lungo termine, per la sicurezza che dà al- 
l'operaio. 


L'ALTEZZA DEI SALARI. — Il Gide pubblica nella 
Revue d'économie politique? un interessante studio de- 
sunto dal Rapport général sur l Exposition internatio- 
nale (1900). : 

Il Gide dimostra come il saggio dei salari sia 
considerevolmente aumentato nel corso del secolo XIX. 
Prendendo come termine di paragone l’anno 1892 


1 Reforme sociale, 1 Maggio 1908. 
2 Maggio 1903. 


COE. som ER lis uhi I Hu L 


possiamo valutare le diverse medie dei salari in 
questo modo: 


18060. . . . . . 45 1860-1865 . . . . Y 

1324-1833 . . . . 49 1948... e 6 ox 46 
1540-1545 . . . . 53 1880. . . . . . 95 
18589. . . . . . 5G 1892 . 100 
1856. . . . . . 6l 1900 . 103 


E la media del costo della vita! 

All’ Ufficio del lavoro di Parigi si sono conside- 
rate le spese di una famiglia operaia, presa come 
tipo. Questa statistica, peró, non comprende tutie le 
spese, cosa troppo difficile a calcolare, ma quelle ri- 
guardanti il nutrimento, Palloggio, il fuoco, la luce; 
e suppone che quella famiglia abbia sempre mante- 
nuto la medesima qualità e quantità di consumo. Si 
è espresso con 100 il costo della vita nell'anno 1893: 
e così resultano le seguenti cifre: 


1804-1818 73,5 1854-1868 .. . . 990 
1814-1823 19,6 1861-1873 102,5 
1824-1833 84.3 1874-1883 105,8 
1834-1843 85,1 1884-1893 100,0 
1814-1850 78,4 


Ossia: il costo della vita, dopo essersi elevato gra- 
dualmente da 73,5 a 105,8, con il massimo verso 
il 1880, è sceso a 100 nel 1893. 

Il Gide, fondandosi anche su altre statistiche, 
conclude che può ritenersi per certo che l’ altezza 
del costo della vita non ha raggiunto il 30 o il 40 


per cento; mentre il salario va da 200 a 250 per cento. : 


Tutto considerato può dirsi che durante il secolo 
scorso il salario sì è raddoppiato. 

Ciò non toglie che — specialmente in certi paesi 
— molto ancora ci sia da fare per eliminare il di- 
fetto di elasticità nel salario; se il salario ha fatto 
un'importante ascensione durante il secolo XIX de- 
vesi ricordare che (ripetiamo le parole del Gide, econo- 
mista di grande valore e professore all’Università di 
Parigi) sul principio del secolo XIX la condizione 
della classe operaia era forse la peggiore che abbia 
mai veduto la storia. 


L'« HOLDING TRUST » IN MATERIA DI TRASPORTI E 
LA GIURISPRUDENZA NORD-AMERICANA. — Il tracollo av- 
venuto alla Borsa di New-York dei titoli della Northern 
Securities Company in seguito ad una sentenza della 
Corte d’Appello di S. Paolo « dichiarante illegale e 
senza effetto » l'acquisto dei titoli di due società 
fatto da quella compagnia fu annunciato, a suo tempo, 
da un sibillino telegramma dell Agenzia Stefani. 

Nell ultimo fascicolo della Rivista di diritto com- 
merciale e industriale di Sraffo e Vivante troviamo 
spiegata la cosa in un interessante articolo che rias- 
sumiamo. 

La Northern Securities Company era stata fondata 
dal Morgan, il celebre finanziere, per acquistare le 
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azioni di due Società ferroviarie, la Northern Pacific 
e la Great Nordthern Rail-way. 

La Northern Securities Company fu costituita con 
un capitale di 400 milioni di dollari, col quale di- 
venne la principale azionista delle due compagnie 
su ricordate, riescendo così a dominare delle imprese 
per 800 milioni di dollari. 

Gli Stati Uniti hanno tentato d’impedire con leggi 
rigorosissime la fusione di linee ferroviarie parallele 
o concorrenti. Divenuta la Northern Securities Company 
la principale azionista delle due Compagnie del Nord, 
queste, apparentemente, avevano conservato la loro 
individualità sotto il così detto controllo della Com- 
pagnia detentrice del maggior numero delle loro 
azioni. Ma l'attorney generale degli Stati Uniti trovò 
che quell’ acquisto della maggior parte delle azioni 
delle due Società fatto con il mal celato intento di 
attuare una fusione fra esse costituiva, da parte della 
Northern Securities Company, una trasgressione alla 
legge Sherman del 1890 per la quale ogni combina- 
zione con la «uale si limita la libera concorrenza in 
materia di trasporti è dichiarata contraria all’ inte- 
resse pubblico. 

Il Governo degli Stati Uniti con la sua azione 
giudiziaria mirava immediatamente ad ottenere che 
la Northern Securities Company fosse posta nella im- 
possibilità di votare con le azioni che deteneva ed 
ha pienamente raggiunto il suo scopo immediato; ma 
esso mirava — ed ha colpito — ben oltre il caso 
particolare attorno al quale la contesa era sorta; 
mirava a colpire ed ha colpito, almeno in materia 
di trasporti, la tendenza e la organizzazione nuova 
dei trusts, l' « holding trust », che è un mezzo inge- 
gnoso, specialmente attuato, sotto la minaccia di leggi 
repressive, dal 1898 in poi, consistente appunto nel- 
l'acquisto, da parte del Sindacato che vuol riunire 
soito la sua direzione varie imprese, della maggio- 
ranza delle azioni di ognuna di esse. Il Sindacato 
può così spadroneggiare su tutte le imprese control- 
late nominando in ciascuna 1 direttori, regolandone 
gli affari ed i prezzi, aumentandone la produzione. 

Affermatosi ora dalla giurisprudenza nord-ame- 
.ricana che questa nuova forma del (rest va equipa- 
rata ad una fusione, ne viene che tutte le Società 
che si trovano nelle condizioni delle due Compagnie 
del Nord si considereranno come fuse. 


Parte Tecnica 


Macchine refrigeranti. 


MACCHINE REFRIGERANTI ESPOSTE A DUSSELDORF 
PEL PROF. A. SCHWARZ DI MAIHIR-OSTRAU. ! 
(Continuazione, vedi pag. 419). 


(Vedi tav. a pag. 4410-141). 


La ditta Dietrich & Brackstek di Bielefeld ha 
esposto una macchina frigorifera, costrutta secondo il 
brevetto Sedlacek. 

La sua caratteristica consiste nell'iniezione siste- 
matica di glicerina dietro lo stantuffo per togliere gli 
spazi nocivi; per quest’ufficio si ha una pompa speciale. 

Il compressore é fissato con viti sul condensatore 
che e di ghisa; la piastra di fondazione di quest'ultimo 


I Dingler's Polytechnisches Journal, 1903, Vol. 318, pag. 358. 
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forma un solo pezzo coi sopporti dell'albero principale. 
Di fianco, lungo la mezzaria, è pure fissata la guida del 
pattino. I serpentini del condensatore sboccano infe- 
riormente in un recipiente per l'acido carbonico li- 
quido, che contemporaneamente serve di separatore 
della glicerina trasportata meccanicamente. Questa si 
può far uscire di tratto in tratto mediante una valvola 
posta al punto più basso del recipiente. Sul fianco del 
condensatore è montata la pompa per la glicerina 
per mezzo della quale ogni tanto vien iniettata la 
glicerina nel cilindro del compressore. Le figure 1 e 2 
darmo da disposizione dell’impianto, .f è il condensa- 
tore, d il cilindro del compressore. Questo aspira i va- 
pori d'acido carbonico dal vaporizzatore i, li comprime 
nei serpentini, per cui essi scendono liquefatti nel ser- 
batoio m, e di là, attraverso una valvola di regola- 
zione posta alla sommità del recipiente, ritornano al 
vaporizzatore i. k è la pompa per la glicerina, essa 
Paspira dal recipiente g e la inietta nel cilindro del 
compressore. Per mezzo del robinetto a tre vie £ si 
può aggiungere acido carbonico liquido prelevandolo 
dalla bomba /. L'altra tubazione che parte dal robinetto / 
va al vacuometro /. Il manometro 2 comunica colla 
valvola di regolazione fissata al recipiente m. Alla 
parte inferiore del vaporizzatore i è disposto un agi- 
tatore ad elice che procura una attiva circolazione 
della soluzione salata. p è il bacino per le forme o 
celle del ghiaccio, y un tavolo sul quale si fanno andare 
i blocchi di ghiaccio quando vengono estratti dalle 
forme. 

Il compressore munito di puleggie fissa e folle, è 
comandato, per mezzo di cigna da un albero azionato 
da un motore elettrico mediante vite perpetua e ruota 
elicoidale. Un’ altra cinghia trasmette il movimento 
dall'albero pel compressore all'agitatore del bacino di 
raffreddamento. 

Il cilindro del compressore è fatto di lamiera di 
acciaio, il condensatore di forma cilindrica e fatto di 
ghisa, e porta 1 sopporti dell’ albero a gomito. Dentro 
il condensatore trovan posto dei serpentini a pareti 
molto grosse, che sono immersi nell'acqua, nel centro 
v'é un tubo di scarico per cui l’acqua riscaldata può 
uscire. Tra il compressore ed il vaporizzatore come 
pure in diversi punti sui serpentini sono collocati dei 
robinetti e delle valvole di regolazione. La macchina 
descritta è costrutta per una produzione oraria di 25 a 
45 kg. di ghiaccio. 

La ditta Semmiler $ C. espose una macchina fri- 
gorifera che serviva a mantenere fredde due cantine 
rispettivamente di 60 e di 7 m. cubi e quattro armadi 
per conservare gli alimenti. 

La macchina ad anidride solforosa possedeva un 
compressore orizzontale azionato da un motore a gas. 
C'era poi un'altra macchina di riserva. Nelle cantine 
gli apparecchi refrigeranti erano costituiti da semplici 
tubi a nervature che, in grazia della loro grande su- 
perficie possono togliere molto calore all'ambiente. 

Quando la macchina lavora, l'umidità dell'aria 
forma uno strato di ghiaccio sopra i tubi. Durante il 
periodo di riposo questo ghiaccio si scioglie raffred- 
dando l’aria del locale, l’acqua sgocciola in canaletti 
disposti sotto i tubi ed esce all’esterno. Così l’aria 
viene privata dall'eccesso di umidità in essa contenuta 
con grande vantaggio per la conservazione delle carni 
e degli altri alimenti, inquantoché non e più possibile 
la formazione di germi dannosi. 

Il raffreddamento degli armadi è fatto in modo as- 
solutamente diverso. In questo caso non si possono 
impiegare i tubi, perché lo spazio è assai ristretto; 


d'altra parte è più necessario che il raffreddamento 
sia energico e che il freddo non si sperda facilmente 
per la frequente apertura e chiusura delle porte degli 
armadi. 

Per raggiungere quest'intento furono costruiti spe- 
ciali ra/freddatori che vengono disposti entro gli ar- 
madi ed occupano pochissimo spazio; il vaporizzatore 
è costituito da tubi di rame. Questi apparecchi pos- 
sono mantenere il freddo per un certo tempo tanto 
che gli armadi si conservano freddi anche durante i 
lunghi periodi di riposo della macchina, nella notte 
ed anche di giorno. Essi sono inseriti nella tubazione 
prima dei tubi a nervature e tra di essi. 

Di nuovo, in queste macchine, si rileva il disposi- 
tivo per asciugare per quanto e possibile l'anidride 
solforosa. | 

È conosciuto che la regolazione del passaggio del- 
l'anidride solforosa, nella vaporizzazione diretta, può 
offrire delle difficoltà e per imprudenza può anche ac- 
cadere che vada troppa anidride solforosa nella mac- 
china. In ambi i casi non è escluso che possa andare 
dell’anidride solforosa liquida nel compressore ed in- 
chiodare le valvole. Per togliere affatto questo peri- 
colo, l’anidride aspirata viene essiccata in modo che 
non possa arrivare nel condensatore che allo stato 
perfettamente secco. 

Il dispositivo è rappresentato schematicamente 
nella fig. 3. L'asciugamento succede per mezzo di un 
ulteriore vaporizzazione, cioè si espongono i vapori 
all’azione del calore in modo che la parte liquida da 
essi trasportata venga vaporizzata. 

Il riscaldamento vien fatto mediante l’acqua di 
raffreddamento del condensatore che possiede la tem- 
peratura più alta in tutta la macchina. 

Secondo lo schema della figura 3, a è il bacino 
del condensatore, sul quale è montato esternamente il 
compressore e. I vapori di anidride solforosa prove- 
nienti dal compressore vanno alla valvola di regola- 
zione attraverso la tubazione d e di lá al vaporizza- 
tore. Il compressore poi aspira dal vaporizzatore 
mediante la tubazione e. I vapori uscenti dal tubo g 
vengono così a trovarsi nel recipiente cilindrico f che 
è immerso nell’ acqua del condensatore, dal quale 
sono aspirati attraverso la tubazione A. La parte li- 
quida che potesse esser stata trasportata si è così 
eliminata in parte meccanicamente nel recipiente cilin- 
drico, in parte si è vaporizzata sulle pareti di esso, 
mantenute più calde dall’acqua del condensatore. Anche 
la parte separata meccanicamente dovrà, s'intende, 
presto o tardi vaporizzare, perciò il volume che il 
compressore aspira dal vaporizzatore sarà diminuito 
corrispondentemente alla produzione di vapori che ha 
luogo nel condensatore. : 

La macchina verticale, tipo normale é rappresen- 
tata nella fig. 4. Il condensatore a, è un cilindro ver- 
ticale di ghisa, chiuso alla sommità con un coperchio 
a guarnizione. Sul fianco e fissato il cilindro del com- 
pressore c,, più sotto la guida ò, del pattino. Le pu- 
leggie fissa e folle sono poste all’ infuori dei supporti. 
Davanti ad essi c'è una lamiera che serve a trattenere 
gli spruzzi d’olio e al tempo istesso serve di riparo di 
sicurezza. Presso l’aggiustaggio delle guide del pattino 
trovasi lo spostacigna €,. La guida è aperta di modo 
che il pattino scorre sotto due regoli. 

Il compressore aspira l'anidride solforosa, per 
mezzo del tubo a, dal vaporizzatore che generalmente 
è costituito da tubi a nervature pel raffreddamento 
diretto dei locali; all'entrata nel compressore è inse- 
rita una valvola. 
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Il compressore é a doppio effetto, una tubazione 
fa comunicare la parte superiore colla inferiore. I va- 
pori compressi passano nel tubo 5 attraverso una val- 
vola simile a quella posta sull’aspiratore ed entrano nel 
serpentino del condensatore a,. L'esiremità inferiore 
del serpentino risale fin sopra il coperchio e termina 
alla valvola į cui fa capo la tubazione per l'anidride 
solforosa liquida che va alla valvola di regolazione A. 

L'entrata e l'uscita del tubo del serpentino attra- 
verso il coperchio del condensatore sono a tenuta. 

L'acqua pel raffreddamento entra nel condensatore 
alla parte inferiore ed esce alla sommità pel tubo g; 
possedendo il condensatore un coperchio a chiusura 
ermetica, si può impiegare anche dell’acqua in pressione 
ciò che riesce assai utile quando la macchina è collo- 
cata in una cantina, potendosi allora utilizzare l’acqua 
che proviene dal condensatore anche nei piani supe- 
riori. 

Dalla valvola d'entrata dell'acqua si dirama un 
piecolo tubo / che porta l'aequa alla scatola a stoppa 
del compressore, a scopo di raffreddamento ; l’acqua 
esce poi dal tubo A e cade in un imbuto aperto in 
modo che si puó osservare se ha luogo una buona 
circolazione. Si puó anche condurre quest'acqua in 
altro posto, se mai occorresse utilizzarla. Alla val- 
vola di regolazione fa capo la tubazione d per l'a- 
nidride solforosa liquida che va ai vaporizzatori posti 
nei locali da raffreddare. La valvola é fissata su un 
piccolo quadro dove trovan posto anche il manometro 
ed il vacuometro ; di fianco c'è un apparecchio di lu- 
brificazione centrale con tre robinetti che provvede 
alla lubrificazione del pattino e del pernio di mano- 
vella. Quella dell’asta dello stantuffo si opera con una 
piccolissima quantità d’olio e la scatola a stoppa è 
fatta in modo che l'olio non può assolutamente entrare 
nel cilindro. 

Il cilindro del compressore è di ghisa ed è fuso 
insieme coi condotti aspiranti prementi che termi- 
nano con flangie su cui sono fissate le tubazioni. 

I tubi per il manometro ed il vacuometro sono as- 
sicurati a vite, di fianco. Il cilindro porta un ag- 
giustaggio che serve a fissarlo al condensatore me- 
diante viti. ] 

I fondi sono normalmente emisferici e le scatole 
delle valvole sboccano nei canali che fanno comuni- 
care la parte superiore coll'inferiore. Come si disse, la; 
scatola a stoppa é a circolazione d'acqua, il resto del 
compressore non possiede peró nessun dispositivo di 
raffreddamento ; tuttavia non si ebbe a lamentare nessun 
inconveniente. 

L'ing. Semmler fece brevettare un altro dispositivo 
rappresentato schematicamente nella figura 5. 

I vapori provenienti dal vaporizzatore, che é co- 
stituito dal tubo a nervature d, entrano nel reci- 
piente b, inserito sulla conduttura d'aspirazione, di 
dimensioni assai ampie, che perciò rappresenta un al- 
largamento della tubazione ed offre una grande super- 
ficie di raffreddamento. In conseguenza di ciò i gas 
che entrando pel tubo òb soffrono una forte diminu- 
zione di velocità e possono depositare la polvere od 
impurità da essi raccolte nei tubi a nervature e tra- 
sportate meccanicamente; per la grande superficie la 
parte liquida poi può vaporizzare facilmente. 

(Continua). 
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Caldaie e macchine a vapore. 


INTORNO ALLE CHIODATURE DELLE CALDAIE 
E DEI RECIPIENTI SOTTOPOSTI A PRESSIONE. 


( Continuazione e fine, vedi pag. 401 e 429). 


Ai metodi di calcolo delle chiodature, che sono venuto 
dimostrando fin qui, si potrebbe forse da taluno obbiettare 
che peccano di teorismo, in quanto il modo con cui li ho 
svolti non risponde, forse per intero, alle esigenze della 
pratica. Potrei ripetere ciò che già ebbi cura di dichiarare, 
vale a dire ch’io non presento i metodi, da me indicati, come 
applicabili sempre in modo assoluto e rigoroso nella pratica, 
ma unicamente come una guida utile ed un criterio razio- 
nale e sicuro nella scelta di un tipo di chiodatura, e nel 
calcolo degli elementi di essa. 

Cercherò tuttavia di studiare anche questo lato del 
problema. 

Sta il fatto che tutti, credo, i costruttori determinano, 
per ogni speciale grossezza di lamiera, le chiodature corri- 
spondenti, cioè tipo di chiodatura, diametro dei chiodi e passo. 

La questione si semplifica in un modo che è molto spie- 
gabile industrialmente. 

Ebbene, le formole che ho ricordato parmi possano per- 
fettamente adattarsi a questo sistema, il quale, pure in 
mezzo a qualche inconveniente, ha certo i suoi pregi, per 
la sua semplicità, nella pratica delle costruzioni. 

Non si tratta che di risolvere il problema collo stesso 
metodo da me indicato, ma procedendo alla risoluzione delle 
equazioni in un ordine alquanto diverso. 

Abbiamo, rispettivamente dalla (3,) e dalla (3,) 


2 2í b? 
bs a PR, (11) 
7 a a 
n 
e MUN Mi (11,1 
C“ 
Si ha inoltre dalla (1, 
p ^ =s hkz 
e dalla (4) 
y d? nz — 8 kit — d) 
donde 
ji nar 
f^ E -+d 
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Il valore di «/ si ricava in 
zioni (8p o (32). 


Se uso della (5,) cioè della 


funzione di s colle equa- 


d=vas —b 
ho 
ii 2 
Edid. Um (13) 
id pork 
Se uso della (3 ). cioè della 
d= eys 
ho 
ent . , 
(= — ;--- +d Ne 
k 
Le due formole coincidono, a parità di el, per 
e ( i J 
E d + 6 
ossia quando 
hc 
d -= — 
\a— e 
Se b = 04; c== 1,9; a=5, 81 ha 


(| = 2,27 cm. = 22,0 mm. 


Ciò avviene, come si è veduto, per s — 14,15 mm. 
Per d >> 22,7 mm., cioè per s > 14.15 mm. 
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e quindi il passo dato dalla (13) è minore di quello dato 
dalla (13,), e viceversa al disotto di 14,15 mm. 
Il valore di z poi è dato da 


1 ' 
& T— AR h 2 |. 
1+ E n k (14) 
nt a d 
oppure 
= 1 
I (kd 
là e (14,) 
n - ang e 
secondoché si usa la (3,) o la (3,). 


Se invece non fosse stabilita a priori la relazione che 
lega d con s, e si volesse invece determinare questa rela- 
zione, come pure l'espressione che unisce t con d, baste- 
rebbe ricorrere alle equazioni (1) e (3), che sono fondamen- 
tali in questo studio, e fissare a priori, una volta tanto, 
lo 3, in relazione ai valori di n e di 7, cioè al tipo della 
chiodatura. 

Abbiamo dalla (1), come già si è visto più sopra, 


colla quale espressione rendiamo il problema indipendente 
dai dati particolari di ogni singolo caso, epperò per la (8) 
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od anche, per la (2). 
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z -— (15) 
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Fissato 3, uguale per es. a 0,60; 0,70; 0,75. ecc. secondoché 
n = l, n = 2, n = 3, si puo stabilire col sussidio della (15) 
e della (16) una tabella dei valori di d e di € per ogni tipo 
di chiodatura; così resta fissato, per ogni lamiera, il dia- 
metro del chiodo e il passo, come si snole fare nella pratica 
dai costruttori, con questo vantaggio però che, mentre le 
formole di solito adoperate sono puramente empiriche, queste 
scendono da principii razionali, suffragati anche dall’ espe- 
rienza, e permettono altresì di variare i valori dei due ele- 
menti di una chiodatura e di studiare anche le ditterenze e 
i rapporti che intercedono fra i varii tipi delle chiodature 
stesse. 

Ritorniamo su di un caso già studiato precedentemente. 

Siano 
3600 

5 


Si faccia una chiodatura longitudinale doppia a sovrap- 
posizione, quindi 


D — 160, ; 


— 


= 120 


n t = 1300. 
Risolvo il problema nella sua complessità, usando delle 
formole (1), (2), (3) e (3,). | 
Ricordo la (9,), che risolta rispetto a s dà 
s -= 0,9 em. = 9 mm. 
d == 1,9 y0,9 = 1,8 cm. = 18 mm. 


e quindi 
t — 6,9 cm. = 69 mm. 
iure 0,74. 
8 


Il problema è risolto, parmi, in mado soddisfacente. 
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Si abbia ora la stessa caldaia, nella quale le chiodature 
longitudinali del fasciame siano doppie a sovrapposizione, 
ma con un passo ( = 6,2 cm. e con chiodi di 2,2 cm. 

Si avrà 


Z= 63 
quindi, se lo- spessore è di 9 mm., la caldaia non può fun- 
zionare ad una pressione maggiore di 5,3 atm., essendo 

p= 23 Ez = 5,293 

mentre, collo stesso spessore una chiodatura ben studiata 
consentirebbe l’ esercizio del generatore a 6 atm. senza so- 
verchia sollecitazione delle lamiere. Che se mi si ripetesse, 
che questo metodo è poco pratico, per il fatto già ricordato, 
che ad ogni lamiera corrisponde una chiodatura determinata 
a priori e questa non si studia caso per caso, potrei dire 
che, restando impregiudicata la questione della opportunità 
o meno di studiare, volta per volta, almeno nei casì più gravi 
e più importanti, il modo di chiodatura e di calcolarne gli 
elementi, è tuttavia possibile sempre colle formole da me 
indicate uno studio più completo del problema (*). 

Se infatti s=0,9 cm. è lo spessore della lamiera che si 
vuole adoperare per una caldaia di 160 cm. di diametro e 
destinata a funzionare a 6 atm., dato che si voglia fare una 
chiodatura doppia longitudinale, a sovrapposizione, sì avrà 


d=Vas—b=1,7cm. 


= 0,645 


e quindi, usando della (18), 
t= 6,3 cm. 
Dunque 
63-17, 
epperò 


p = 5,92 ~ 6 atm. 


Risulterebbe però dalla (2) che 7 è 662 kg., cioè legger- 
mente superiore al limite massimo. 

Come sì vede, da questo esempio, la risoluzione fatta 
coi metodi più esatti, conduce anche a risultati più precisi 
e punto discutibili. 

Ad ogni modo, ritornando a quanto dissi fin da prin- 
cipio, le formole che ho qui presentato e il modo di calco- 
lazione che ne consegue, quand’ anche non si possano appli- 
care con esattezza matematica nelle loro risultanze, ma 
debbano queste ricevere qualche lieve modificazione, richiesta 
da considerazioni d’ordine pratico, possono pur sempre es- 
sere considerati come un’ utile guida ed un criterio perfet- 
tamente razionale. 

Ing. VINCENZO GRAZIOLI. 
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(*) Potrei moltiplicare gli esempi nei quali appare evidente la conve- 
nienza di uno studio accurato delle chiodature. 

Citeró questi due. 

I. Abbiasi una caldaia i cui dati siano: 


D — 1200 mm. p=9 s = 13 mm. k =6,8, 


con chiodature longitudinali doppie a sovrapposizione, essendo il passo 
t = 66 mm. e d =- 23 mm. 
Si ha 3 = 0,602 e risulta T — 4,81 kg. 


Adoperando le formole più sopra indicate si poteva con quel diametro 
e con quella pressione studiare le chiodature longitudinali in modo da ado- 
perare lamiere di 11 mim. soltanto di spessore, facendo f — 75 mm., 
d = 20 mmn., sollecitando il materiale ancora a k = 6.8 kg. per mmq. 


Risulterebbe T = 6.46 < 6,50. 
IT. Abbiansi i seguenti dati: 
D — 1200 mm. = Íl s= 12,5 mm. 


Si facciano le chiodature doppie longitudinali a sovrapposizione, es- 
sendo 
t=68 mm., d=20mm., 3 -- 0,582, 


Il materiale delle lamiere viene sollecitato a kg. 7.74 per nimq.; e ri- 
sulta un 7 = 6,9% > 6.50. 
Si poteva fare: 
t = 75 mm. d — 22 mm. 


Risulterebbe z = 0,692 k = 7,62 e t =6,50. 


È chiaro che l'applicazione dei metodi e delle formole che ho indicato 
ha condotto a risultati anche più soddistacenti. 


CONDENSATORE WEISS. 
(Vedi tavola a pag. 440-441). 


Il condensatore dell'ing. Joseph Weiss e del tipo 
atmosferico a circolazione inversa cioè il vapore im- 
messo in B (fig. 1 e 2) nel corpo C del condensatore 
procede in senso inverso all acqua che entra in D. 
L'aria vien levata in £ alla sommità del condensatore 
da una vera pompa d'aria, una pompa cioé che aspira 
soltanto aria e non contemporaneamente anche del- 
l’acqua. L'acqua calda ed il vapore condensato scen- 
dono pel tubo harometrico A. 

La circolazione inversa assicura un’intima miscela 
dell’acqua e del vapore e riduce ad un minimo il con- 
sumo d'acqua ed il volume d'aria da estrarre dal con- 
densatore mediante la pompa. Poiché la temperatura 
diminuisce procedendo dal basso verso l'alto del con- 
densatore, la quantità d'aria mischiata col vapore e la 
densità di quest'aria aumentano dal basso verso l'alto, 
per cui l'aria viene aspirata proprio in quel punto 
dove essa ha la maggiore densità, e ciò con notevole 
vantaggio relativamente al lavoro richiesto dalla pompa. 

Inoltre alla base del condensatore, la temperatura 
dell’acqua è circa quella corrispondente alla depres- 
sione indicata, per cui la quantità d’acqua necessaria 
per chilogramma di vapore viene ridotta quasi al mi- 
nimo teorico. 

In questo modo il lavoro delle pompe si ridur- 
rebbe pel condensatore Weiss del 70 ?/,. Infatti secondo 
una relazione dell'ing. Weiss il consumo d'acqua sa- 
rebbe stato, impiegando dell'acqua alla temperatura 
di 18? e con una depressioae di 640 millimetri di mer- 
curio, uguale a 15 volte il peso del vapore condensato 
invece che a 40-50 volte come si verifica cogli ordinari 
condensatori. 

Il condensatore Weiss può dare dei buoni risultati 
anche con dell'acqua a temperatura elevata, perfino 
a 60°. Per gl'impiauti che devono sviluppare un'energia 
molto variabile, come avviene p. es. per quelli delle 
miniere, l'ing. Weiss aggiunge degli accumulatori idrau- 
lici che rendono piü regolare la marcia. 

I condensatori Weiss si prestano bene per gl'im- 
pianti di condensazione centrale. Agli Stati Uniti, si 
hanno, per esempio, 3 impianti di 15,000 HP ciascuno 
per le acciaierie Carnegie, 2 impianti di 27,000 HP cia- 
scuno per l’Illinois Steel Co. 


Elettrotecnica. 


ANCORA SUL PARAGONE 
TRA LA TRAZIONE ELETTRICA A CORRENTE CONTINIJA 
E QUELLA A CORRENTE TRIFASICA. 


Nei numeri 22, 24 e 25 dell /ndustria abbiamo 
dato relazione della comunicazione del sig. De Marchena 
alla « Société internationale des Electriciens » e della di- 
scussione a cui diede luogo fra Korda e Boucherot. Su 
quest'argomento l'ing. Jules Szasz di Budapest scrive 
ora una lettera! nella quale egli partigiano convinto 
dell'impiego della corrente trifase, fa le seguenti os- 
servazioni : 

Si pretende che, non essendo possibile di unire in 
corto circuito gli anelli dei motori trifasi, eseguito 
l'avviamento, le correnti generate nel rotore conti- 
nuando ad attraversarli ne derivi un consumo e una 
spesa d’esercizio per gli anelli e le spazzole in tutto 


| Eclairage Electriau:, tomo 35, pag. 1455, 
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paragonabile a quelli che si hanno per un motore a cor- 
rente continua. 

Niente impedisce, però, di dare agli anelli delle 
dimensioni sufficienti affinchè essi non si riscaldino 
troppo e non si sa perchè l’impiego di correnti tri- 
fasi in queste condizioni dovrebbe produrre degli in- 
convenienti. Non esistendo alcuna ragione per cui debba 
prodursi uno scintillamento, è tolta la causa principale 
del consumo delle spazzole e degli anelli. Del resto 
è noto a tutti come il collettore sia un organo immen- 
samente più delicato di un semplice anello di presa 
di corrente. 

Relativamente alla breve distanza delle stazioni 
trasformatrici una dall'altra, si volle attribuirla alle 
variazioni di tensione provocate dal fatto che pei mo- 
tori trifasi l'intensità della corrente deve aumentare 
naturalmente quando si produce una caduta di poten- 
ziale. Ma questo fatto non ha nessuna importanza. Se 
la conduttura fu calcolata per una caduta di potenziale 
dell’ n*%/,, l'intensità della corrente dovrà essere, in 

1 
l— n 
volte maggiore di quello che sarebbe alla tensione 
iniziale. A questa corrente maggiore corrisponde però 
una caduta di potenziale che invece dell n °/, sarà 


causa di questa diminuzione della tensione, 


, n 0 
dell Ep fos ecc. 


Si scorge che il valore finale della tensione non 
differirà che di una piccola percentuale dal valore ot- 
tenuto col calcolo primitivo. Quindi ciò non potrebbe 
aver importanza sulla collocazione dei trasformatori; 
le loro distanze potranno determinarsi dopo aver sta- 
bilita la caduta di potenziale, tenendo conto dell’inten- 
sità nominale della corrente e delle sezioni dei con- 
duttori. 

In ogni caso bisoguerà tener in serbo una certa 
riserva per la caduta di potenziale ammissibile in re- 
lazione colla coppia motrice che si genera nei motori, 
ma ciò è compensato dalla libertà di cui si dispone 
nella scelta della tensione d’esercizio, e si potrà sempre 
stabilire la posizione dei trasformatori seguendo cri- 
teri di utilità anziché di necessità. Di più i trasforma- 
tori statici rappresentano un mezzo tanto semplice e 
comodo per stabilire i punti d'alimentazione, che sarà 
possibile farne quanti se ne voglia per modo che la 
linea si possa dividere in sezioni facilmente staccabili 
dal resto; colla corrente continua al contrario, nessuno 
impianterà mai un numero di sottostazioni alimentatrici 
maggior di quanto sia necessario in relazione alle con- 
dizioni di corrente e di tensione. 

Colla corrente trifasica c' è poi il mezzo di ridurre 
le perdite d'energia cagionate dai conduttori di presa, 
a un valore minimo qualunque, aumentando il numero 
delle sottostazioni, mentre colla corrente continua 
questo é affatto impossibile poiché l'aumento di spesa 
che ne deriverebbe, é assolutamente proibitivo. 

Inoltre colla corrente continua non si possono sta- 
bilire le sottostazioni a distanze considerevoli una dal- 
l'altra che coll’ impiego di conduttori d'alimentazione 
(feeders) i quali invece non sono affatto necessari colla 
corrente trifasica. Se fosse necessario ricorrervi e evi- 
dente che essi si presterebbero come mezzo d'addu- 
zione della corrente, altrettanto bene che per la cor- 
rente continua. 

Si constato infine che le linee della Valtellina re- 
sero necessario l'impianto di un'officina di 6000 HP per 
alimentare dieci vetture automotrici di 450 HP e due 
locomotive di 600 HP mentre la linea Milano-Gallarate 
su cui funzionano venti vetture automotrici di 600 HP 
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e una locomotiva della stessa potenza non è alimen- 
tata che da un'officina di 4500 HP. Si pretese che 
questa diversità fosse unicamente dovuta alla diffe- 
renza molto maggiore nel primo caso, che nel se- 
condo, tra il lavoro massimo e quello medio consumato 
sulla rete. ; 

L'ing. Szasz fa osservare, in difesa del sistema a 
corrente trifasica, quanto segue: 

1.2 La potenza massima della centrale della linea 
Milano-Gallarate é di 6000 HP e di 6000 HP é pure la 
potenza massima della centrale per le linee della Val- 
tellina. Soltanto mentre per la prima è possibile di 
lavorare con tutti i gruppi pel traffico massimo, per 
le linee della Valtellina basta invece pel servizio una 
sola macchina e in generale non se ne fa lavorare che 
una sola. Infatti la centrale di Morbegno è stata for- 
nita di tre gruppi per altri fini industriali, a cui mi- 
rava la Società per la trazione; più tardi l’Adriatica, 
volendo stabilire la trazione elettrica sulle linee Mi- 
lano-Lecco, Como-Lecco e Lecco-Bergamo acquistò 
dalla Società per la trazione il diritto di avere a 
disposizione l’energia di questa centrale. La potenza 
della centrale di Morbegno, lungi dall’ essere tutta 
consumata per le linee della Valtellina fu stabilita in 
base ad altri motivi. 

2.° Il traffico massimo sulla Milano-Gallarate con- 
siste di 6 treni, d'una automotrice e d'una vettura ri- 
morchiata pesanti in tutto da 65 a 90 tonn. Sulle linee 
valtellinesi si ha uno stesso numero di treni contem- 
poraneamente in movimento, ma il peso di ciascuno è 
di 110 a 150 tonn. Ciò costituirebbe un motivo per una 
maggiore capacità della centrale per la Valtellina, 
mentre invece si verifica appunto il contrario. 

3.° Il consumo di energia sulla Milano-Gallarate 
non oltrepassa 65 watt-ora per tonnellata-chilometro, 
misurati sulla vettura, per un viaggio senza fermate 
da Milano a Gallarate. Il consumo sulle linee valtelli- 
nesi, misurato alla centrale non è che di 42 a 50 
watt-ora per tonnellata-chilometro, e in questo nu- 
mero sono già comprese le perdite lungo la linea e 
nelle sottostazioni. 


Lavorazione meccanica dei metalli. 


NUOVI TIPI DI TORNII 
COSTRUITI DALLA SOCIETÀ « LE PROGRES INDUSTRIEL » 
A BRUXELLES. 


Questi tornii sono divisi in due serie, 1 e 2; quelli 
della serie 2 sono specialmente studiati per l’ impiego 
di utensili a grande velocità fatti coi nuovi tipi di 
accial. 

In quelli della serie 1 si nota subito che il carro 
é disposto nel piano della vite per filettare e dell'asta 
dentata; così é allontanato il pericolo che esso durante 
il movimento s'incunei contro la superficie di guida. 

Quest'ultima e assai ampia e disposta in modo che 
l'appoggio riesce normale allo sforzo cagionato dall'u- 
tensile. 

Le ruote dentate che producono il movimento lon- 
gitudinale e trasversale del carro sono rinchiuse in 
una specie di scatola; nei tipi grandi gli assi delle ruote 
dentate sono dei veri alberi imperniati ai due estremi. 
L'iunesto per produrre i movimenti longitudinali e 
trasversali si fa spostando una leva che agisce su un 
innesto a denti, per cui sono affatto esclusi tutti gli 
scorrimenti che si verificano coll’impiego degli innesti 
a frizione. 
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I tipi studiati per la lavorazione mediante gli uten- 
sili speciali detti acciai a grande velocità sono co- 
strutti nello stesso modo; solo tutte le ruote dentate 
sono d'acciaio, vi è poi uno speciale dispositivo per la 
lubrificazione dell’albero principale del tornio. | 

Il contralbero dei torni della serie 1 possiede un 
innesto a frizione, mentre quello pei torni della serie 2 
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porta la puleggia fissa e folle. La lubrificazione é sempre 
automatica. 

Il tornio rappresentato nella figura 1 ha 400 mm. 
d'altezza delle punte. Alle diverse parti del toppo 
furono date delle dimensioni assai notevoli, il perno 
anteriore ha per esempio 140 mm. di diametro e 300 mil- 
limetri di lunghezza. La puleggia di comando è a 


Fig. 1. 


quattro gradini ; può accogliere una cinghia di 120 mm. 
di larghezza; il diametro minore è di 325 mm. per 
cui la cinghia può ancora esercitare uno sforzo consi- 
derevole. 

Internamente al gradino maggiore c'é il disposi- 
tivo per la lubrificazione. I dischi 4 e 6 collegati fra 
loro con viti, lasciano libere delle camerette 6 che 
comunicano tra loro e con l'albero principale. Entro 
le camerette son posti dei battuffoli di cotone; si sarà 
anche versato dell’olio che si raccoglie nelle camere 
che in un dato momento sono più in basso. Durante il 
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movimento i battuffoli di cotone s'imbevono d'olio e 
lubrificano così l’albero. Il riempimento si fa dall'e- 
sterno. La ruota dentata 7 oltre esser calettata sulla 
canna 8 è anche fissata alla puleggia a gradini mediante 
le viti 10 affine di avere un collegamento affatto sicuro. 

Come si vede nella fig. 2 oltre il comando diretto 
si possono fare due ricambii di ruote dentate otte- 
nendo così 12 velocità differenti e poichè il contr'al- 
bero può fornire per conto suo 2 velocità diverse, si 
può disporre in tutto di 24 velocità differenti ; il cam- 
biamento si fa mediante l'asta dentata 12. 


Fig. 5. 


Fig. 8. 


Il comando del carro per tornire è fatto per mezzo 
di ruote dentate. Il dispositivo di ruote 73 sotto l'in- 
fluenza della leva /4 permette di dare 3 diverse ve- 
locità al carro senza cambiare le ruote dentate principali. 

Il bancale possiede dei convenienti collegamenti 
che ne fanno una costruzione assai rigida. La nerva- 
tura /5 ha lo scopo di impedire qualsiasi deformazione. 

L'aggiustaggio del carro sul bancale è a forma ret- 
tangolare ; il carro stesso è trattenuto dai pezzi 22 
e 23. Gli aggiustaggi 25 e 26 servono per il toppo fisso 
e la contropunta. 


Il movimento dell’ asta di comando 30 (figura 4) 
e trasmesso per mezzo di vite perpetua 31 e ruota 
elicoidale 32 all'albero 33 su cui è calettato l'innesto 
a denti 34 che può innestare con una o l’altra delle 
ruote dentate 35 e 36 folli sull’ albero 33. 

- Se si pone in rotazione la ruota 35, il moto vien 
trasmesso attraverso altre ruote dentate al rocchetto 37 
che s' impegna nell’asta dentata 24 fissata al bancale; 
si ha allora lo spostamento automatico longitudinale 
del carro per tornire. | 


Se invece si pone in rotazione la ruota 36 si ot- 


MACCHINE REFRIGERANTI ESPOSTE A DUSSELDORF. 


TAVOLA Il. 
Esposizione delle ditte DIETRICH & BRACKSIEK di Bielefeld e SEMMLER & €. di Düsseldorf... 


( Vedi articolo a pagina 434). 


Fig. 1. 


LEGGENDA. 


Fig. 1 e 2. Insieme dell’ im- 
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Fig. 4. Macchina refrigerante 
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tiene lo spostamento automatico trasversale, per mezzo 
del pignone 38 che agisce sulla vite trasversale. 


Il comando dell'innesto a denti 34 si ottiene agendo. 


sulla leva 39, che porta sul suo asse 40 una scanala- 
tura elicoidale 41 la quale produce un movimento lon- 
gitudinale della leva ausiliaria 429 che sposta il ma- 
nicotto dell'innesto. 

La leva ausiliare 42 (fig. 3 e 4) porta una coda 43 
che serve a immobilizzare il manubrio 44 col quale 
si effettua l’ impegno del carro colla vite da filettare. 

Infatti il settore 45 unito al manubrio 44 può gi- 
rare soltanto nel caso in cui la coda 43 si trovi esat- 
tamente nella posizione media della sua corsa, cioè 
quando l'innesto a denti è libero tanto da una parte 
che dall'altra. 

Viceversa, se il carro é impegnato colla vite lon- 
gitudinale del tornio, la coda 43 della leva 42 resta 
immobilizzata entro il settore 45 e il manicotto del- 
l'innesto a denti non puó trascinare in rotazione nes- 
suna delle due ruote dentate 35 e 36. 

Lo spostamento automatico longitudinale o trasver- 
sale del carro per tornire non puó quindi assolutamente 
succedere contemporaneamente a quello prodotto dalla 
vite per filettare, così è scongiurato il pericolo di rot- 
tura degli ingranaggi nel caso d' innesto contemporaneo 
dei movimenti. 


Metallurgia. 


LAVORAZIONE DELLE CENERI DELLE PIRITI 
CHE CONTENGONO ZINCO. 


Il dott. P. Kellner! propone di lisciviare i residui pol- 
verizzati dell'arrostimento delle piriti entro recipienti chiusi 
e muniti di rimescolatrici per potervi introdurre una cor- 
rente di acido solforoso. La soluzione di solfito acido di 
zinco, che si ottiene separata per decantazione dall'ossido 
di ferro viene riscaldata all'ebollizione fuori del contatto 
dell’aria ed in tali condizioni abbandona il solfito di zinco, 
mentre l'acido solforoso che si sviluppa si utilizza per l'esau- 
rimento di altro materiale. Il solfito neutro di zinco viene 
esposto all’atmosfera facendone dei mucchi, oppure sottoposto 
ad una corrente d'aria dopo di averlo spappolato in una so- 
luzione diluita di acido solforico per convertirlo in solfato. 

Dalla soluzione di quest’ultimo sale si elimina il ferro 
nel modo conosciuto e vi si aggiunge quantità calcolata di 
sale comune prima di procedere alla concentrazione nel 
vuoto. Abbandonando al raffreddamento la miscela dei sali 
formatisi, cristallizza il solfato sodico e nelle acque madri 
rimane il cloruro di zinco che si sottopone all’elettrolisì per 
estrarvi il metallo ed il cloro. 

La possibilità di ottenere industrialmente lo zinco me- 
diante l’elettrolisi è provata dal fatto che nello stabilimento 
Brunner, Mond e C. dall'inizio al 30 aprile 1901 furono estratte 
1663 tonnellate di questo metallo e 5000 tonn. di cloruro di 
calce. g. 


Filatura, torcitura , ecc. 
NUOVA PULITRICE PEI FILATI. ? 


Il filo da pulire y passa tra due leve a b piegate ad an- 
golo, girevoli intorno ai perni e d. Le appendici e,f sono 
abbastanza pesanti da mantenere normalmente le leve nella 
posizione che hanno nella figura 1, ed allora il filo passa 
liberamente tra a e b. 


1 Patente austriaca, N. 5484 (1901), 
£ Patente inglese, N. 27038 (1903). 
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Se però perviene tra le leve un nodo, un aggruppamento 
di fibre od ingrossamento qualsiasi del filo, le leve sono 
obbligate a girare come è indicato nella figura 2, stringono 


Fig. 2. 


tra a e b il filo, il quale si straccia. Le viti A 7 permettono 
di regolare l'intervallo tra a e b in modo che lo strappo 
non succeda che per ingrossamenti del filo eccedenti una 
certa misura. l 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


APPARECCHIO 
PER TINTURA DEL COTONE E DELLA LANA 
DI U. PORNITZ DI CHEMNITZ. 


Con questo apparecchio si può tingere il cotone in can- 
nette (cops) roccbetti incrociati, nastri da carde, orditi, fi- 
lati in matasse ed anche il cotone in fiocco. E pure adatto 
per la tintura della lana. 

Un impianto, secondo il sistema Pornitz, consta nelle 
sue parti principali di una pompa azionata mediante cinghia 
o motore speciale che serve a fare il vuoto o comprimere 
l’aria secondo il bisogno, un tino superiore ed un reci- 
piente inferiore, un serbatoio per l’aria compressa, una 
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pompa rotativa e le tubazioni necessarie di collegamento. 
I cilindri per tingere, che vengono posti in numero di due 
entro al tino superiore, sono muniti di una serie di viti fo- 
rate al centro, fig. l, sulle quali vengono avvitate le can- 
nette di modo che il liquido colorante passa dall'interno del 
cilindro per il foro delle viti attraverso ciascuna cannetta 
o viceversa viene aspirato attraverso le cannette verso l'in- 
terno. La circolazione del liquido colorante avviene quindi 
in tutte e due le direzioni. 

Ogni cilindro serve a tingere contemporaneamente 
415 warcops = circa 20 kg. oppure 648 princops = circa 
16 kg. od anche 63 rocchetti incrociati = 25 kg. Le can- 
nette vengono avvitate in posizione orizzontale come sì vede 
dalla fig. 1. 

Per orditi, filati in matasse e cotone in fiocco si usano 
canestri speciali come quello rappresentato nella figura 2. 
Ogni canestro contiene 40 a 50 kg. di ordito o filato in ma- 
tasse, e proporzionalmente meno se si tratta di cotone in 
fiocco. 

Fissati i due cilindri nel tino lo si riempie della solu- 
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zione colorante, e lo sì mette in comunicazione col reci- 
piente inferiore dove si è fatto il vuoto. Allora il liquido 
viene aspirato verso l’interno del cilindro passando attra- 
verso le cannette. Quindi si fa arrivare del vapore nel reci- 
piente inferiore, e il colorante ripassa attraverso le cannette 
dall’interno verso l’esterno. Questa operazione si ripete più 
volte. Infine si fa passare tutto il liquido nel tino superiore 
intercettando la comunicazione col recipiente inferiore e fa- 
cendo le aggiunte di materia colorante per mettere poi in 
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Fig. 2. 


moto la pompa a rotazione, e disporre i rubinetti in modo 
che la circolazione 8i compia solo nel tino superiore, dal- 
l'esterno verso l'interno. Dopo qualche tempo si cambia la 
posizione dei robinetti affinché il liquido scenda nel reci- 
piente inferiore e per mezzo del vapore o dell'aria compressa 
lo si fa passare nell'interno del cilindro ed uscire all'esterno 
attraverso le cannette. Quando la tintura è compiuta si 
aspira il liquido che le cannette trattengono, poi si fa il la- 
vaggio o direttamente mediante acqua in pressione, o col 
. mezzo della pompa a rotazione. Da ultimo si estrae di nuovo 
l’acqua rimasta. Si può controllare facilmente l'andamento 
di tutta l'operazione poiché questa si compie in un tino 
aperto. 


FOLLATRICE 
CON DUE O PIU COPPIE DI CILINDRI PARALLELI 
DELLA DITTA L. PH. HEMMER DI AQUISGRANA. ! 


La follatrice rappresentata nella fig. 1 possiede 
non un paio di cilindri, come di consueto, bensì due 
coppie disposte parallelamente una all’ altra, tra esse 
è poi disposto un canale di larghezza regolabile entro 
cui passa la stoffa nel suo tragitto. 

La pressione esercitata dalle pareti di questo ca- 
nale rende assai più efficace la follatura, specialmente 
se l'operazione si fa in largo e permette di conservare 
la lunghezza del tessuto greggio dando pur luogo a una 
migliore feltratura. Ne consegue inoltre che per effetto 
della pressione delle pareti laterali la stoffa viene pie- 
gata in più sensi e se si ha a che fare con stoffe molto 
bagnate, quasi tutta l’acqua viene spremuta dalla prima 
coppia di cilindri e la seconda coppia produce più fa- 
cilmente l'avanzamento. 

L'idea di impiegare due coppie di cilindri non è 
nuova, ma la seconda coppia era stata sempre disposta 
verticalmente al disopra; si otteneva bensì un cambia- 
mento nella disposizione delle pieghe, ma la stoffa 
tra i cilindri verticali non era limitata lateralmente, si 
poteva quindi allargare all’ insù ed all'ingiü e in questo 
modo si anuullava in parte il lavoro di follatura già fatto, 
e se la stoffa era assai umida spesso essa si avvicinava 
troppo ai margini dei cilindri, s' impegnava nei perni 
guastandosi e lacerandosi. 


1 Patente germanica, N. 138140. 
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Per evitare gli inconvenienti accennati, pur non 
volendo perdere i vantaggi della doppia coppia di ci- 
lindri, la seconda coppia bb, fu disposta parallela- 
mente alla prima aa, (fig. 1) e tra di esse il canale 
già menzionato traverso il quale viene trascinata la 
stoffa. Le pareti superiore e inferiore del canale c e d 
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Fig. 1. 


(linguette) hanno anche l'ufficio di raccogliere la stoffa; 
esse sono mobili in modo da poterle aggiustare con 
precisione dopo un’eveniuale tornitura dei cilindri. Le 
pareti laterali e e, (fig. 2) sono spostabili, vanno contro 
le prime e internamente sono rivestite di lastre di vetro 
od altro materiale molto duro e per mezzo di molle a 
spirale o di pesi vengono premute elasticamente contro 
la stoffa. La larghezza del canale è regolabile a vo- 
lontà e si può schiacciare il tessuto in senso ver- 


Fig. 2. 


ticale per poterlo poi maggiormente follare coi ci- 
lindri; ottenendosi così una feltratura molto migliore 
che non colla semplice pressione e sfregamento eser- 
citato dai cilindri. La presenza del canale intermedio 
permette anche di far più stretto il canale di uscita 
dopo la seconda coppia di cilindri, con vantaggio nella 
lavorazione. : 

Una pressione esagerata potrebbe tuttavia gua- 
stare la stoffa; affinchè ciò non possa accadere alla 
parete laterale e è fissato un gancio al quale è attac- 
cato il capo di una catena di cui l’altro capo è fissato 
alla leva A. Per una certa posizione di e la leva A e 
quindi il pezzo í si sollevano tanto da disinnestare la 
macchina. 


CRITERI PER GIUDICARE LA RESISTENZA 
DELLE MATERIE COLORANTI E DELLE TINTE. 


(Cont. e fine, vedi N. 27, pay. 427). 


La resistenza che si richiede per le tinte sul co- 
tone è analoga a quella accennata per le colorazioni 
sulla lana e gli assaggi relativi si eseguiscono anche 
in questo caso accompagnando i campioni con fili di 
seta, lana e cotone candeggiato per gli opportuni con- 
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fronti. Per ciò che riguarda la resistenza al sudore 
vuole essere osservata specialmente la alterazione che 
la lingeria variotinta subisce ed in ispecie le colora- 
zioni che possono indurre le parti colorate a quelle 
che non lo sono. 

I requisiti che si richiedono per le tinte sul co- 
tone sono i seguenti: 

1.° Resistenza all'acqua. — I tessuti variotinti 
bagnati con acqua di pioggia e fatti essiccare lenta- 
mente non devono diffondere il colore ed anche i tes- 
suti ad una sola tinta non devono macchiare quelli che 
devono rimanere candidi. Per taluni scopi si esige tal- 
volta che le tinte sopportino l’acqua all’ ebollizione e 
tale trattamento si fa bollendo per un'ora circa il 
campione che si vuole esaminare. 

22 Resistenza al lavaggio. — Vi hanno colora- 
zioni che devono essere soventi volte lavate e che oc- 
corre siano in grado di sopportare l’azione di una so- 
luzione tiepida contenente gr. 5 di sapone molle, gr. 3 
di soda per ogni litro d’acqua senza degradarsi sensi- 
bilmente e senza impartire la tinta alla lana, alla seta 
ed al cotone candeggiato. Per taluni filati destinati a 
marcare la biancheria, o per i contorni dei fazzoletti, 
per le camicie colorate, o per la fabbricazione delle 
calze si esige che resistino anche ad un trattamento 
all'ebollizione colla soluzione di soda e sapone, mentre 
di solito la lavatura non si opera che a tiepido. In 
questo caso la prova si eseguisce facendo bollire i 
campioni nella accennata soluzione per 2 ore, in pre- 
senza di cotone bianco, il quale non deve assumere 
alcuna colorazione. È opportuno di ripetere tale ope- 
razione alcune volte, ponendosi nelle condizioni in cui 
il lavaggio si opera nell' economia domestica per ac- 
certarsi se la tinta é iu grado di resistere al bucato. 

3.2 Resistenza al vapore (decatissage). — Perché 
il cotone tinto possa resistere a siffatta operazione 
occorre sia affatto privo di acidi minerali e vegetali 
energici, poichè durante la vaporizzazione questi pro- 
vocherebbero una profonda alterazione della fibra (car- 
bonizzazione). Ciò si è verificato sovente colle tinte 
allo solfo e nel caso in cui il filato entrava a far parte 
di tessuti misti con lana. 

4.2 Resistenza agli acidi. — Si rende necessario 
specialmente allorché il cotone serve per la fabbrica- 
zione di tessuti misti colla lana (Plusch e tessuti misti 
lisci) che devono essere tinti in pezza con acido sol- 
forico e sale di Glauber. La prova si eseguisce bol- 
lendo il campione accompagnato di lana bianca per 
una a due ore entro bagno contenente 1 gr. di acido 
solforico e 2 !/, di sale di Glauber per litro. La lana 
bianca deve rimanere incolora e la tinta non deve per- 
dere troppo di intensità. 

5. Resistenza al cloro. —* L' assaggio mira a 
stabilire se i tessuti di cotone nei quali accanto a fili 
bianchi si trovano altri colorati, sopportano un bagno 
debole di cloro e di acido, per rendere eventualmente 
più candide le parti offuscate durante la tessitura. 11 
trattamento col cloro vuole essere fatto esclusivamente 
con soluzioni deboli di ipoclorito di calcio e si ritiene 
bastino quelle a !/, Be per la durata di 2 a 3 ore. 

Anche in questo caso conviene che si unisca un 
campione del cotone bianco. Dopo di aver fatto agire 
il cloro si lava il campione nell'acqua leggermente 
acidulata con acido solforico o cloridrico. 

Il trattamento per un' ora con un bagno a 1° Bé 
di ipoclorito di calcio fornisce sufficiente criterio per 
giudicare della resistenza della tinta che si vuole 
esaminare. Per le tinte stampate, sovente si richiede 
che sopportino il cloro, perche dopo la decorazione 
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devono essere sottoposte ad un debole cloraggio col 
vapore. La prova si eseguisce stampando la materia 
colorante e dopo di averla fissata, passandola in una 
soluzione di ipoclorito di calcio a */, Bé, poi espo- 
nendola per alcuni minuti nel vapore e lavando da 
ultimo, ove occorra con acqua acidificata con acido 
acetico. 

6.2 Resistenza agli alcali. — Talvolta si richiede 
che la tinta sopporti il liscivio caustico, cioè la solu- 
zione di idrato sodico a 25°-30° Be, quale si impiega 
per la mercerizzazione dei tessuti di cotone. L'assaggio 
comprende le stesse operazioni che si rendono neces- 
sarie per dare il lucido della seta al cotone e si ese- 
guisce operando in presenza di cotone bianco, sotto- 
ponendo il campione per 5 a 10 minuti all’ azione del 
liscivio di soda, poi lavandolo in acqua fredda, succes- 
sivamente con acqua calda e da ultimo avvivando con 
acido acetico diluito. 

Per verificare se un tessuto di cotone greggio nel 
quale si trovano fili tinti in rosso sopporta le opera- 
zioni di caudeggio si rende necessario applicarvi il 
processo di sbianca a cui dovrà essere sottoposto. L'e- 
bollizione per 2 ore in un liscivio a 2° Be fornisce 
utili indicazioni sulla resistenza al liscivio. 

Le tinte sul lino e sulla ramie si provano nello 
stesso modo indicato per il cotone. 

Per la juta si presenta raramente il caso di dover 
eseguire delle prove complete di resistenza. Nel mag- 
gior numero dei casì sì tratta di verificare se le tinte 
sopportano l’acqua senza stingere, perché le striscie 
colorate dei sacchi non abbiano a macchiare le merci 
che vi sono contenute, come è accaduto alcune volte 
colla farina. 

I requisiti a cui devono soddisfare le tinte sulla 
seta comprendono: 

1.2 Resistenza all'acqua. — Il campione accom- 
pagnato da brandelli o fili di cotone, lana e seta bianca, 
sì umetta con acqua distillata o con acqua di pioggia 
e si fa essiccare lentamente, ripetendo tale manipola- 
zione 3 a 4 volte. Le stoffe colorate per abiti che sono 
esposte a periodi alla pioggia e specialmente le ban- 
diere non devono abbandonare la materia colorante. 
La ripetuta immersione nell'acqua dei tessuti destinati 
alla confezione delle bandiere non corrisponde alle 
condizioni in cui la tinta sarà realmente esposta fino 
a che nella seta rimane parte dell'acido che servi al- 
l’avvivaggio, perché la materia colorante viene ceduta 
assai più abbondantemente quando l’acido è stato con 
ripetuti lavaggi eliminato del tutto. 

2.2 Resistenza al sapone. — Non di rado per ot- 
tenere determinati effetti decorativi, coll’ordito di seta 
greggia si tessono trame di seta sgommata e tinta e 
fili di cotone. I tessuti vogliono in appresso essere 
sgommati entro bagno bollente di sapone a gr. 15 per 
litro, senza che le fibre tinte si degradino e che abbiano 
a macchiarsi quelle incolore di seta e di cotone. La 
sgommatura viene continuata per 2 ore (?). 

32 Resistenza agli acidi. -— Per la seta non ha 
grande importanza, bastando che la tinta sopporti il 
bagno di avvivaggio a tiepido contenente 1** di acido 
solforico concentrato per ogni litro d’acqua. Se la tinta 
deve essere sottoposta ulteriormente ad un bagno 
di tintura, il saggio si eseguisce all'ebollizione per !/, 
a un'ora. 

4" Resistenza alt apparecchiatura. — Molti 
dei colori che si applicano alla seta devono sottostare 
alla calandratura a caldo ed alla macchina a gas per 
abbruciare il pelo senza subire sensibile alterazione. 
I colori che sopportano il ferro caldo soddisfano in 


generale a questa condizione. La prova relativa si ese- 
guisce passando una matassa di seta 4 a 5 volte su una 
fiamma e facendo scorrere lentamente altro campione 
sulla superficie di un tubo nel quale circola del vapore, 
in modo da imitare Ta calandratura. 

La resistenza dei colori all’apparecchiatura col si- 
stema di umettare i tessuti mediante polverizzazione, 
o con altri metodi, non può essere accertata se non 
negli stabilimenti nei quali tali operazioni si compiono 
industrialmente, perché le sostanze che si impiegano 
sono svariatissime. In un grande numero di casì trat- 
tasi di mucilagine di gomma adragante e gelatina ani- 
male, con aggiunta di olio di ricino o di derivati del- 
Pamido, come destrina e fecola resa solubile colla soda. 
Raramente il chimico colorista è obbligato ad eseguire 
delle ricerche di questo genere perché sulle stoffe di 
seta e di mezza seta l'appretto non si applica che sul 
rovescio. : 

5.0 Resistenza alla luce ed alle intemperie. — 
Glj assaggi si esezuiscono nello stesso modo indicato 
per la lana. Per i chimici delle fabbriche di colori i 
procedimenti ivi indicati sono sufficienti, ma per il 
tintore di seta che si propone di tingere e nel con- 
tempo di aumentare il diametro del filo di seta, occorre 
che la indagine si estenda alle alterazioni che i colori 
subiscono alla luce in presenza delle sostanze che si 
impiegano per la carica delle sete. Accade che una 
determinata materia colorante resiste sulla seta pura, 
ma non altrettanto su quella che subì le operazioni di 
carica. 

Per stabilire se la durata delle sete tinte e cari- 
cate è sufficiente dopo una lunga esposizione alla luce, 
si rende necessario ricorrere alle prove meccaniche 
di resistenza alla trazione, tanto dei campioni conser- 
vati nell'oscurità, come esposti al sole. Per gli oppor- 
tuni confronti è consigliabile di estendere la prova 
anche a sete che non furono caricate. ? 

I tintori e gli stampatori, che sono edotti degli usi 
a cui gli articoli stampati o tinti sono destinati pos- 
sono facilmente regolare i metodi di prova a norma 
dei requisiti a cui la merce deve soddisfare. Per contro 
il compito dei chimici coloristi addetti alle fabbriche 
di materie coloranti dovrebbe essere specialmente 
quello di indagare il comportamento generale, per fa- 
cilitare ai pratici la scelta più conveniente, ricorrendo 
agli assaggi speciali allorquando vengono indicati dal 
tintore e dallo stampatore gli usi a cui i colori sono 
destinati. 
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Ancorché le norme soprariferite del prof. H. Lange 
abbisognino in alcuni punti di essere meglio precisate, 
è a desiderarsi che nei casi di contestazione vengano 
seguite scrupolosamente, affinché i risultati siano con- 
frontabili. g. 


IMPIEGO DELLA FORMALINA 
PER CONSERVARE LA GOMMA, GLI ADDENSANTI 
E LA BOZZIMA. 


La Società Unione per l'industria chimica di Vienna? 
fa osservare che i preparati che si impiegano nell'industria 
tessile a base di farina, amido e fecola non si conservano 
lungamente e diventando acidi si rendono inservibili, perché 


1 Negli studi da noi eseguiti colla collaborazione del dott. Zappa per indagare 
la causa della alterazione dei tessuti di seta, è emersa la intluenza dannosa che eser- 
citano i composti di ferro quando le flbre sono esposte alla luce. Ci riserviamo di 
istituire altre prove per accertare le condizioni nelle quali l'ossido ferrico fissato 
sulle fibre à suscettibile di ridursi e di cedere il proprio ossigeno alle materie 
coloranti colle quali si trova in contatto. g- 

2 Oester.'s Wollen und Leinen-Industrie, 1903, pag. 374, 
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nuociono alla resistenza delle fibre vegetali e se trattasi di 
tessuti variotinti sono causa del diffondersi delle materie 
coloranti sulle parti incolore o diversamente colorate. 

I reattivi antisettici che talvolta si aggiungono alla 
salda d'amido, quale il solfato di zinco o di rame sono causa 
in appresso di non inditterenti difficoltà nella sbianca e 
perciò la accennata Società propone di valersi della for- 
malina della quale bastano gr. 100 per ogni 300 litri di 
bozzima. 

La facilità colla quale la formalina reagisce colle 80- 
stanze che sì trova in contatto e specialmente l’azione che 
esercita sulle materie coloranti rendeva necessario di esami- 
nare se quelle comunemente impiegate subivano alterazione 
sensibile. Dalle indagini fatte risulta che nella soluzione 
concentrata di aldeide formica un grande numero di materie 
coloranti cambiano di tinta, in ispecie i rossi fugaci alla 
luce, alcuni aranciati ed i bruni ottenuti probabilmente 
col concorso dei rossi poco stabili. Le tinte formate coi 
colori basici 8i mostrano più resistenti ed i colori allo solfo 
nonchè quelli che si fissano coi mordenti, i diazotati e co- 
pulati non sono pressoché intaccati dalle soluzioni concen- 
trate di formalina. Col grado di diluizione 1: 3000, quale si 
rende sufficiente per la conservazione della hozzima, anche 
i rossi fugaci che sono i più sensibili sono poco alterati 
ed il cambiamento nel tono è appena percettibile, sicchè si 
può ricorrere a questo antisettico anche per i tessuti che 
risultano da filati tinti coi colori più disparati. 


&. 


Notizie. 


Le principali entrate dell'erario. — Anche il mese 
di giugno ora scorso, come già il precedente maggio, ha 
portato un miglioramento anche piü notevole nei proventi 
delle principali entrate erariali. Cosi l'intero esercizio finan- 
ziario 1902-908 si è chiuso con una entrata complessiva di 
L. 1,513,952,826 la quale supera di L. 41,384,400, quella otte- 


nuta dagli stessi cespiti nell'esercizio precedente. 


luglio 1902 giugno 1903 diff. sul 1901-909 


Lire Lire 
Tasse sugli affari 200,591,847 + 2,398,246 
Importo fondi rustici. 101,420,087 — 779,990 
Imposta fabbricati . 90,965,719 + 692,145 


Imposta redditi R. M. 297,842.036 + 
Tasse di fabbricazione 


Dogane diritti marittimi 


L 8,118,898 
111,768,473 + 12,559,298 
272.931,180 + 20,105,001 


Dazi interni consumo 80,259,205 — 982,715 
Tabacchi. . . 209,9(6,140 +  1.534,621 
Sali . (5,082,521 — 1,495,631 
Lotto e tasse tombole 73,115,668 + 4,234.532 


1,519,952,826 + 41,384,400 


In confronto poi alle previsioni di bilancio, rettificate 
con la legge di assestamento, l’entrate suddette presentano 
un aumento di L. 28,251,826. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — La Ditta 
Fratelli Gerard ha presentato domanda alla Prefettura di 
Alessandria per derivare l’acqua dal torrente Borbera, presso 
Vignolo, per animare il molino detto della Cantarena. 

— Ling. Felice Gallavresi ed altri soci hanno presen- 
tato alla Prefettura di Alessandria domanda per poter sta- 
bilire lungo l'alveo del Po due derivazioni, la prima, tosto ' 
dopo la confluenza della Sesia, per l'estrazione di mc. 95 di 
acqua, la seconda poco a valle della confluenza del Tanaro 
per mc. 119, compresi i 95 precedentemente indicati che sa- 
rebbero, poco a monte della seconda diga, restituiti all'alveo 
del fiume, da destinarsi ad uso di navigazione ed alla pro- 
duzione di energia elettrica, per i territori dei Comuni di 
Frassineto Po, Valmacca, Bozzole, Bassignana, Isola S. An- 
tonio in provincia di Alessandria, e quelli di Breme, Sarti- 
rana, Torre Beretti, I'rascarolo, Suardi, Corona, Pieve del 
Cairo, Mezzana Bigli, Sannazzaro dei Burgondi, Mezzana 
Rabattone, Lemmo, Cava Manara, Travacò e Siccomario in 
provincia di Pavia. 


— La Ditta Daelli-Sesana e C., proprietaria della Car- 
tiera di Crusinella ha ottenuto la concessione dalla Prefet- 
tura di Novara di derivare un corpo di acqua di 130 litri 
al minuto secondo, atti a produrre utilizzando un salto di 
m. 105.94 la forza di cavalli dinamici nominale 184, dallo 
Strona di Omegna, in territorio di Quarna Sopra per creare 
forza motrice al servizio di stabilimenti industriali ed even- 
tualmente, per illuminazione. 

— La Prefettura di Novara ha dato facoltà alla Società 
in accomandita semplice ingegneri Foà Cobianchi e com- 
pagni di derivare a sponda sinistra del torrente Strona di 
Omegna a m. :6 circa a valle del ponte della strada mulat- 
tiera Strona Campello Monti in territorio di Forno, la quan- 
tità massima e media di moduli 3.54 di acqua al minuto 
secondo, atti a produrre utilizzando un salto di metri 186.80 
la forza di cavalli dinamici nominali 832 per la produzione 
di energia elettrica da trasportarsi nel Comune di Omegna 
per uso industriale. La concessione viene assentita per un 
trentennio. 

— Il Prefetto della Provincia di Novara ha accordato 
alla Ditta Calderoni e Soci la facoltà di rinnovare la con- 
cessione di derivazione d’acqua dal torrente Strona con un 
aumento di portata del canale e quindi con un aumento di 
forza che da 170 cavalli dinamici nominali verrebbe portata 
a cavalli dinamici 263.40 


Nuovo sistema di trazione elettrica. — Sopra una 
linea in costruzione nel Michigan lunga 90 chilometri, verrà 
quanto prima esperimentato un sistema di trazione elettrica 
affatto nuovo. Secondo questo sistema, dovuto al signor 
Bion J. Arnold, la trazione non si eftettua con vetture auto- 
motrici, ma con locomotiva elettrica messa in azione da un 
motore elettrico combinato con uno ad aria compressa. Il 
primo, a correnie alternata monofase, è costruito in modo 
che non soltanto la parte girevole, ma anche quella ordina- 
riamente fissa, possa rotare. Tanto luna che l’altra sono 
poi collegate con pompe ad aria, che possono alimentare un 
serbatoio d’aria compressa o essere da queste messe in moto. 
Normalmente anche durante le fermate, il motore elettrico 


è alimentato da una linea ad alta tensione di 15,000 volt e 


una almeno delle sue due parti è in rotazione. La proprietà 
del motore sincrono, di conservare invariata la velocità di 
rotazione sotto qualunque carico, è utilizzata nel seguente 
modo: Si supponga la locomotiva ferma. Il rotore che comanda 
le ruote, è fermo. Lo statore, invece, sotto l’azione della cor- 
rente, ruota comprimendo aria nel serbatoio. Per la messa 
in moto si chiude in parte l’immissione della pompa ad aria, 
cosicchè lo statore gira più lentamente, e allora il rotore è 
costretto a girare in senso inverso e la locomotiva si mette 
in movimento. A misura che sì chiude l’immissione nella 
pompa aumenta la velocità del rotore, fin che, quando la 
chiusura è assoluta, il rotore gira colla velocità corrispon- 
dente al sincronismo e la locomotiva avanza con la velocità 
normale. Ma si può anche aumentare questa velocità fa- 
cendo agire la pompa sullo statore mediante l’aria compressa 
immagazzinata nelle fermate o nelle discese. Non solo, 
adunque, si può variare a piacere la velocità, ma ciò si ot- 
tiene con mezzi puramente meccanici e col motore che la- 
vora sempre a pieno carico e quindi nelle condizioni più 
vantaggiose di rendimento. In caso d’impreviste interru- 
zioni di corrente, o nell’attraversamento delle stazioni, la 
locomotiva può procedere per semplice azione dei motori 
pneumatici, il che rappresenta altro considerevole vantaggio 
del sistema. 


Gli scioperi e i lock-outs nel 1901 in Austria, nei 
Paesi Bassi, in Danimarca e nel Canada. — In Au- 
stria vi furono 270 scioperi con 24,870 scioperanti ed una 
perdita complessiva di 151,744 giornate di lavoro. Gli stabi- 
limenti colpiti furono 719, la perdita totale subita dagli 
operai sarebbe di circa 362,250 lire. Si dichiararono 3 lock- 
outs ognuno dei quali ha colpito un solo stabilimento e in 
tutto 302 operai su 429. 

Nei Paesi Bassi si ebbero 115 scioperi con 4182 sciope- 
ranti ed una perdita di 1058 giornate di lavoro. Gli stabi- 
limenti colpiti furono 192. In 39 casi il successo fu favo- 
revole per gli operai, in 33 casi sfavorevole, in 10 casi si 


venne ad una transazione Quanto alle cause, se ne ebbero 
62 per aumento di salario, 15 per mantenimento di salario, 
15 per riammissioni di operai, gli altri per cause diverse. 
Vi furono oltre a ciò Y lock-outs. 

In Danimarca si ebbero 56 contlitti fra industriali ed 
operai con 3538 operai colpiti e 56829 giornate perdute, 32 di 
essì furono causati da quistioni di salario. 

Per il Cunada furono pubblicati i dati statistici oltre 
che per il 1901, anche per il 1902 e vi furono rispettivamente: 
101 e 119 scioperi, 3 e 4 lock-outs con 29,023 e 12143 operai 
interessati e con 651,252 e 163,125 giornate di lavoro perdute. 
Quanto alle cause derli scioperi se ne ebbero rispettiva- 
mente 48 e 54 per aumento di salario, 5 e 14 per diminu- 
zione delle ore di lavoro e per aumento di salario, 13 ed 8 
per opporsi all'impiego di certe classi di persone, gli altri 
per cause diverse. 


Nuove Ditte industriali. 


Milano. « U. Guicciurdi € C. y Società avente per iscopo 
l'applieazione delle macchine agricole destinate alla trebbia- 
tura, seminagione e mietitura di qualunque genere di ce- 
reali. Capitale L. 45,00), rappresentato da 180 azioni nomi- 
native da L. 250. Durata anni 10. 

— « Emilio Balzarini € C. » Società tra i si- 
gnori Emilio Balzarini ed Erminio Meschia per la costru- 
zione degli strumenti elettrici. — Capitale L. 20,000, durata 
anni 5. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 


rilasciati dal 16 al 30 Aprile 1903. 


(Gli attestati numeri 141-180 del Vol, 166 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 18: 
i numeri 181-230 il giorno 20; i numeri 231-250 Vol. 166 e 1-50 Vol. 167 Re- 
gistro Att. il giorno 22; i numeri 51-100 il giorno 25; i numeri 101-130 il 
giorno 28; i numeri 131-180 il giorno 30). 


(Il numero frazionario, che precede tl nome del titolure della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è îl numero d'ordine del Registro generale), 


XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 167/36, 
65853, Thomson Robert, a Glasgow (Scozia) « Méthode et appareil pour brûler du 
combustible dans des foyers » richiesto il 6 dicembre 1902, per anni 6. 

167/37, 66037, Scherding Auguste Robert, a Parigi « Appareil pour améliorer 
la combustion et rélaiser la fumivoritó dans les foyers industriels dit « Foyer 
idéal » richiesto il 22 dicembre 1902, per anni 6. 

164/42, 66130, Koerting Fratelli (Ditta), a Milano « Innovazione nelle valvole 
regolatrici per stufe a vapore od acqua calda » richiesto il 29 dicembre 1902, com- 
pletivo della privativa 151/58, rilasciata il 9 maggio 1902, per anni 5 dal 15 di- 
cembre 1901, 

167/55, 66308, Piantanida Alberto e Ticozzi Carlo, a Milano « Four A compres- 
sion pour la production du coke et du gaz d'éclairage avec récupération de sous 
produits » richiesto il 29 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 102/92, rilasciata il 15 dicembre 1898, per 1 anno dal 31 dicembre, al signor 
Dillon de Micheroux Alberto, a Namur, trasferita ai richiedenti e prolungata con 
attestati 119/44. 133/13, 150/105, 

167/70, 66333, Camuzzoni Umberto, a Verona « Stufa a gas in terra refrattaria » 
richiesto 1" S gennaio 1903, per 1 anno. 

167/107, 66379, Cauda Felice, a Bologna « Air Rockoil » Nuovo generatore di 
gas ad aria e petrolio applicabile per luce e riscaldamento » richiesto il 13 gen- 
naio 1903, per 1 anno, 

167/122, 66396, Mazzucchelli Vittorio, a Vigevano (Pavia) « Nuovo sistema di 
inviluppo coibente per tubi, recipienti, ecc. » richiesto il 7 genn. 1903, per anni 2. 

167/128, 66402, Schweizerische Gasapparaten Fabrik Solothurn, a Soletta (Sviz- 
zera) « Apparecchio di cottura a gas con pentola a bilico » richiesto il 9 gen- 
naio 1903, per anni 6. 

167/129, 66403, De Velna Gaston fu Giovanni Battista, a Parigi « Nouveau 
procédé do fabrication de coke métallurgique avec les charbons maigres, anthra- 
cites, lignites, tourbes, etc. » richiesto 1?8 gennaio 1903. per 1 anno, 

167/176, 66477, De Ferrari Tommaso Giovanni Battista fu Giovanni Battista, 
a Genova « Sistema per la combustione del petrolio, alcool ed altri olii minerali 
e vegetali in sostituzione del carbon fossile per la produzione del vapore nelle 
caldaie marine e terrestri » richiesto il 16 gennaio 1903, per 1 anno. 

XVIIT. Mobllio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
166/154, 66120, Sacher Siegfried, a Parigi (Francia) « Fermetnre hermétique pour 
bonteilles » richiesto il 26 dicembre 1902, per anni 6. 

166/181, 66140, Antoine, a Kassa (Ungheria) « Provino di assaggio 
per togliere liquidi dalle botti e da altri recipienti » richiesto il 29 dicem. 1902, 


Rogozsin 


per ] aun», 


166/184, 66158, Rumsch & Hammer (Ditta), a Forst. (Germania) « Machine à 
repasser n richiesto il 30 dicembre 1902, prelungamento per 1 anno della priva- 
tiva 148/235, rilasciata 1°8 marzo 1992, per l anno dal 31 dicembre 1901. 

166/198, 68160, Jacob Fernand. a Dinslaken (Germania) « Sacco-Letto con so- 
pracoperta impermeabile » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 82/217, rilasciata il 5 dicembre 1896, per anni 6 dal 31 dicembre. 

166/202, 66063, De Queyriaux Jean Henri Ferdinand, a Montmorillon (Francia) 
« Cache détachable, pour protéger des maculatures les cartes postales et cartes- 
lettres illustrées » richiesto il 15 dicembre 1902, per anni 6, Importazione. 

166/237, 66058, Verderone Francesco, a Torino « Macchina per stirare bian- 
cherie ed altri oggetti di vestiario » richiesto il 20 dicembre 1902, per anni 3, 

166/246, 66250, Griser dott. Karl. a Berna (Svizzera) « Fixateur pour liens » 
richiesto il 28 dicembre 1902, prolungamento per anni 6 della privativa 143/48, ri- 
lasciata il 14 marzo 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

166/249, 66253, Bottelli Domenico, a Milano + Otturatore di sicurezza per botti. 
fusti, damigiane ed affini » richiesto il 28 dicembre 1902, per anni 5, 

167/17, 66233, Nardelli Gaetano, a Roma « Sistema di chiusura Nardelli per 
garantire la genuinità delle specialità liquide » richiesto il 1° gennaio 1903, per 
1 anno, 

167/19, 66285, Palotai Odon. a Budapest « Bouteille on siphon a tête démon- 
table » richiesto il 10 gennaio 1903, per anni 6. 

176/24, 66294, Thürmer Max, a Dresda (Germania) « Macchina per fare il caffè, 
il the e simili » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento per l anno della 
privativa 134/190, rilasciata il 28 marzo 1901, por 1 anno dal 31 dicembre, giù 
prolungata con attestato 152/152. 

107/44, 66171, Rietti Riccardo, a Roma « Archivio a telai mobili per disegni 
e carte di ogni specie » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento per anni 2 
della privativa 11929, rilasciata il 16 marzo 1900, per 1 anno dal 31 dicem. 1599, 
già prolungata con attestato 1:36:76. 

167/10, 66304, Restelli Emilio, a Milano « Disposizione per sostituire negli ap- 
parecchi di riempimento delle bottiglie, specialmente quelle di acque gazose, il 
comando meccanico al comando a mano » richiesto 11 30 dicembre 1902, per anni 3. 

167/58, 66320, Gay Charles, a New-Haven (S. U. A.) « Perfectionnements aux 
chisses reliquaires du Saint-Rosaire » richiesto il 12 gennaio. 1902, per anni 6. 

167/117, 66390, Cresta Diomede e Mozzati Santino, a Canelli (Alessandria) 
« Cannella di scarico per botti con robinetto parzialmente estrattibilo » richiesto 
il 15 gennaio 1903, per anni 3. 

167/120, 66395, Gnocchi Eugenio tu Alessandro, a Milano « Contamonete invol- 
gitore pratico » richiesto il 13 gennaio 1903, per 1 anno, 

167/131, 66405, Subilia Francois, a Parigi « Nouvelle combinaison de serrure 
et chaine do sûreté en vue d'obtenir une sécurité complete dans les appartements 
et autres Jieux » richiesto il 29 dicembre 1902, per anni 6, 

157,168, 66445, Gainotti Giulio, a Bologna « Cuscinetto per colli Gainotti ad 
uso bagnatura di timbri per bolli ad olio ed annullamento francobolli e bollatura » 
richiesto il 15 gennaio 1903, per 1 anno. 

167/177, 66449, Piana Guglielmo, a Torino « Pagliericcio formato da elementi 
metallici in forma di V (diritto e rovesciata) agganciati fra di loro con elasticità 
data da molle che uniscono detti elementi a metà circa della lunghezza del pa- 
gliericcio » richiesto il 20 gennaio 1903, per anni 3. 


XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 166/152, 66117, Blau- 
bach Paul, a Brema (Germania) « Processo di fabbricazione di linoleum » richiesto 
il 26 dicembre 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 158.33, rilasciata 
il 5 febbraio 1902, per 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

166/159, 66125, Gilli Francesco. a Firenze « Annaspi asciugatoi con movimento 
trasversale automatico per asciugare filati e nastri sotto tensione costante con 
punti d'appoggio a superficie minima e senza cambiare i detti punti d'appoggio n 
richiesto il 20 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 120/10, 
rilasciata il 4 aprile 1900, per anni 3 dal 31 dicembro 1899. 

166/195. 66180, Boyd John, a Glasgow (Scozia) « Mécanisme de commande des 
broches des machines à filer et autres analogues » richiesto il 30 dicembre 1902, 
per anni 6. 

166/200, 66187, Haenicken Adolf, a Paterson (S. U. A.) « Perfectionnements 
dans les machines à filer » richiesto il 31 dicembre 1902, prolungamento per | anno 
della privativa 118/184, rilasciata il 3 marzo 1900, per 1 anno dal 81 dicem. 1899, 
già prolungata con attestati 134/219 e 150,194. 

160/216, 66221, Todd Richard e Stott Jesse Ainsworth, a Manchestor (Inghil- 
terra) « Perfectionnements apportés aux systémes à filer les matières textiles » 
richiesto il 27 dicembre 1902, prolungamento per anni 6 della privativa 85462, ri- 
lasciata il 12 aprile 1897, per anni 6 dal 31 dicembre 1896. 

166/228, 66211, Bocciarelli Giuseppe. a Lanzo (Torino) « Apparecchio per va- 
porizzare il velo della carda per il cotone » richiesta 11 31 dicombre 1902, prolun- 
gamento per anui 3 della privativa 115/129, rilasciata 11 2 dicembre 1899, per anni 3 
dal 31 dicembre. 

160/234, 66230. Ribbert Julius, a Holthausen (Westfalia) (Germania) « Nouveau 
procédé d'impression en indigo » richiesto il 27 dicembre 1902, per anni 6. 

166/242, 66246, Sandroni Romeo, a Busto Arsizio (Milano) « Impressione uso 
ricamo per tessuti candeggiati e tinti, sistema Sandroni, e macchina speciale che 
serve ad ottenerla » richiesto il 28 dicembre 1902, per anni 3, 

167/1, 66257, Molinelli Giuseppe, a Milano « Nuovi tubetti di alluminio por 
filature e tessiture di cotone, lana, seta ed altre fibre tessili, detti tubetti Chiesa » 
richiesto il 29 dicembre 1902, prolungamento per auni 3 della privativa 134/146, 
rilasciata il 26 marzo 1901, per anni 2 dal 31 dicembre 1900 alla Società anonima 
italiana per lavorazioni metalliche a Bologna e trasferita al richiedente. 

167/25, 66295, Grosset Auguste, a Parigi « Système d'arrêt automatique d'un 
flotteur par rupture d'un fil de soio » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento 
per anni 3 della privativa 151/231, rilasciata il 17 maggio 1902, per 1 anno dal 
31 dicembre 1901. l 

167/04, 66326, Brandenbedger Edwin, a Remiremont (Francia) « Processo per 
improntaro (gaw[rer) e stampare contemporaneamente stoffe allo scopo di ottenere 
effetti di seta » richiesto il 2 gennaio 1903, per anni 15, 

167/61, 60323, Giardino Gioacchino, a Trivero (Novara) « Ensouple avec pla- 
teaux déplacable par vis sans fin » richiesto il 12 gennaio 1903, per 1 auno. 

167/65, 66327, Schirp Paul, a Barmen (Germania) « Appareil pour teindre, imi- 
prégner, blanchir, laver et soumettre à d'autres traitements analogues, les matières 
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textiles » richiesto il 2 gennaio 1903, completivo della privativa 156/248, rilasciata 
il 19 agosto 1902, per anni 6 dal 30 settembre, y 

187/90, 66302, Venter Otto, a Chemnitz (Germania) « Appareil a laver, blanchir, 
mordancer, teindre, etc. des fils en bobines » richiesto 11 30 dicembre 1902, pro- 
lungamento per 1 anno della privativa 119/33, rilasciata il 22 marzo 1900, per 
anni 3 dal 31 dicembre 1839, 

167/96, 66367, Harrison James, a Manchester (Inghilterra) « Perfectionnements 
aux machines de filature, retorderio, bobinage, ete. » richiesto il 15 gennaio 1988. 
per anni 8, 

167/127, 66401, Caccia Biagio, a Novara « Contatore di battute o trame per 
telai meccanici * richiesto il IO gennaio 1903, per anni 3, 

167/132, 66406, Elúsegui Antonio, a Tol»:sa (Spagna) « Perfertionnements au 
foulage et a la teinture des tissus de laine » richiesto 11 16 gennaio 1903, per anni 6. 

167/139, 66414, Elosegui Antonio, a Tolosa (Spagna) « Teinture des tissus de 
laine dans l'auge à foulage » richiesto il 18 gennaio 1903, per anni 6. 

167/140, 66417, Edlich Paul, a Triebs, Principato di Reuss (Germania) « Mor- 
setta d'afferramento del tastatore nelle macchine tenditrici ed asciugatrici di tes- 
suti » richiesto 11 19 gennaio 1903, per anni 6, 

167/148, 66419, Hansen Cristian Marius, Muller Charles Guillaume e Carlsson 
Eugène, a Vejle (Danimarca) « Dispositif pour tissage » richiesto il 20 genn. 1903. 
per anni 6. 

167/151, 686424, Verdol Jules, a Lione (Francia) « Perfectionnements aux mé- 
caniques Jacquard » richiesto il 15 gennaio 1903, per anni 6. 

167/157, 66432, Lirussi Arturo, direttore del Cotonificio di Cormor, a Marti- 
gnacco (Udine) « Congegno per alloutanare la polvere nelle scardassatrici » richiesto 
il 21 gennaio 1903, per 1 anno. 

167/160, 66436, Edlich Paul, a Triebs, Principato di Reuss (Germania) « Pro- 
cesso ed apparecchio di mercerizzazione » richiesto il 22 gennaio 1903, per anni 6. 

167.167, 66444, Cleff Friedrich, a Ranenthal 
» Procédé de teinture et d'impression en noir d'aniline » richiesto il 23 genn. 1903, 
per anni 8, 


presso Langerfeld (Germania) 


XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 166/188, 66112. Gilette King 
Camp. a Boston, Mass. (S. U. A.) « Perfectionnements apportés aux rasoirs de sù- 
reté et autres » richiesto il 30 dicembre 1902, per anni 6. i 

166/211, 66214, Caretta Olivieri Beatrice, a Torino è Busto in setole di cin- 
ghiale perfezionato » richiesto il 29 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 della 
privativa 104,122, rilasciata il 28 gennaio 1899, per 1 anno dal 31 dicembre, gia 
prolungata con attestato 120/104. 

164/222, 66199, Rosenberg Max, a Fuerth (Baviera) « Porte plaid ou porte 
paquet utilisable comme escabeau, oreiller., appuis-bras, etc. » richiesto il 3 gen- 
naio 1903, per anni 3. 

166/232, 66228, Mezzera Giuseppe e Mezzera Melchiorro, ad Acquaseria (Lago 
di Como) « Macchina follatrice e rullettatrice per feltrare le imbastiture nella 
fabbricazione dei cappelli di pelo e lana » richiesto il 27 dicembre 1902, prolun- 
gamento per anni 3 della privativa 117/137. rilasciata il 26 gennaio 1900, per anni 3 
dal 31 dicembre 1539. 

167/4. 66261, Triemer Emil, a Geyer i/S. (Germania) « Procédé pour la fabri- 
cation d'empoignes garnies de perles » richiesto il 28 dicembre 1902, per anni 3. 

167/115, 66383, Lorant Alois, a Budapest « Procédé et appareil pour la fabri- 
cation de formes de chaussures correspondant exactement è la conformation du 
pied » richiesto il 30 dicembre 1902, per 1 anno. 

167/163, 00437, Notte August, a Breslavia (Germania) « Bottone a piastrina 
mobile » richiesto il 22 gennaio 1903, per 1 anno. 


XXI. Pelli e cuoi. — 167/27, 66298, Trevisani Ferruccio fu Gio. Battista, a 
Bussolengo (Verona) « Tina concia pelli a caldo » richiesto il 7 gennaio 1903, per 
anni 2, 

XXII. Industria della carta. — 105/208, 66193, Hoffman Oscar, a Norimberga 
(Baviera) « Metodo per rinforzare la carta od il cartone mediante la inserzione di 
strati di fili, fllacce o materie flbrose disposti l'uno su l'altro a croce » richiesto 
il 31 dicembre 1902, per anni 3. 

167/173, 65078, Fettback Franz. ad Hannover (Germania) « Processo e mac- 
china per fabbricare scatole » richiesto il 23 settembre 1902, per 1 anno. 


XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 167/31, 64283, Cesana Luigi, a Roma 
u Refournisseur automatique Cesana pour les machines à composer Linotypes » ri- 
chiesto il 30 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 140/31, rila- 
sciata il 12 luglio 1901, per 1 anno dal 30 giugno. 

167/50, 66305, Albini Ambrogio, a Milano e Innovazioni nelle macchine foto- 
grafiche portatili » richiesto il 31 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 della 
privativa 118/14, rilasciata il 12 febbraio 1900, per anni 3 dal 31 dicembre 1899, 

167/97, 66369, Bellisario Beniamino, a Roma « Processo per stampare senza 
inchiostro » richiesto il 15 gennaio 1903, per 1 anno, 

167,100, 66377, Roth Ludwig, a Friedberg. Hessen (Germania) « Système pour 
fixer le papier sur les planches à dessiner, etc. » richiesto il 16 gennaio 1903, 
per l anno, 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 166:173. 88148, Baker Thomas, a Mel- 
bourne (Australia) « Metodo o processo perfezionato per ravvolgere o racchiudere 
prodotti chimici solidi o semi-solidi, ed altre sostanze in piccole determinate quan- 
tità » richiesto il 24 dicembre 1902, per anni 6, 

168/197, 06183, Barchetta Gio. Battista fu Donato, Montecueco Giuseppe fu 
Francesc. e Sovera Giulio Cesare, a Novi Ligure « Nero e colori lapidari indistrut- 
tibili » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento per anni 2 della priv. 105 50, 
rilasciata il 28 febbraio 1899, per anni 2 dal 31 dicembre 1898, già prolungata con 
attestato 136/115. 

166/206, 66144. Pulinx C. & G. (Società), a Lilla (Francia) « Système d'epura- 
teur d'eau pour tous usage industriels n richiesto il 6 dicembro 1902, per anni 6, 

186,225, 66203, Guillaume Emile, a Charly sur Narne (Francia) « Système de 
plateaux à ruissellement pour colonnes à distiller et à réetifier » richiesto i] 22 di- 
cembre 1902, per anni 6. 

167/38, 66039, Dreher Carl. a Freiburg, Baden (Germania) « Procedé pour la 
production de combinaisons d'acide titanique avec l'acide sulfurique et l'acide 
chlorhydrique et l'acide lactique, combinaisons qui restent constautes dans l'eau 
bouillante n richiesto il 22 dicembre 1902, per anni 6. 

167/41, 66075, Casein Company of America, a New York « Composto a base di 
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caseina e processo per la sua produzione per rivestimento di carta e simili usi » 
richiesto il 24 dicembre 1902, per anni 6. 

167/57, 66310, Ehinger Carlo, a Milano « Macchina per la fabbricazione della 
maguesia effervescente » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento per anni 3 
della privativa 119/209, rilasciata il 31 marzo 1900, per anni 3 dal 31 dicem. 1899. 

167/74, 66340, Farbwerke vorm. Moister Pucius & Brúning, a Hochst s/Meno 
«Procédé pour oxyder des substances organiques » richiesto il 13 gennaio 1903, 
per anni 15. 

167/95, 66366, Ambrosi Giuseppe, a Roma « Composto chimico a base di per- 
fosfati minerali atti ad avvolgere e fare sviluppare le semenze » richiesto il 18 gen- 
naio 1903, per anni 2. 

167/102, 16139, Hilbert Hermann, a Heufeld, e la Bayerische Actien Gesellschaft 
fur Chemische und Landwirthschaftlich Chemische Fabrikate, a Monaco « Procédé 
pour extraire la gélatine et la colle des os » richiesto il 29 dicembre 1902, per 
1 anno. 

167/159, 66435, Brochet Andréa Ramson Georges, a Parigi « Procédé de prépa- 
ration électrique des bases alcaline-terreuses » richiesto il 22 gennaio 1903, pro- 
lungamento per anni 5 della privativa 137/54, rilasciata il 29 maggio 1901, per 
l anno dal 31 marzo, gi3 prolungata con attestato 153/1. 

( Continua). 
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] Sig. Candido DE ESTEVE LLATAS, ing. a Parigi, 
concessionario dell’attestato di privativa Vol. 33, N. 45176 
Reg. Gen. e Vol. 88, N. 243 Reg. Att, per: « Innovazioni 
nella fabbricazione dell'acciaio », è disposto a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il signor John JARVIS, a Kensington (Inghilterra), con- 
cessionario dell'Attestato di privativa Vol. 40, N. 59592 Re- 
gistro Gen. e Vol. 140, N. 250 Reg. Att.. per: « Nuovi mezzi 
per trasportare fucili ed altri oggetti, applicabili ai 
velocipedi », è disposto a cedere la privativa stessa od a 
concedere licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l| Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


CESSIONE Di PRIVATIVA INDUSTRIALE 0 PATENTE D'INVENZIONE 


Il Sig. Birney Clark BATCHELLER, a Filadelfia (Pen- 
silvania), concessionario in Italia di un Attestato di Priva- 
tiva Industriale o Patente d’Invenzione, rilasciatogli dal 
Ministero d'Agricoltura, Industria a Commercio del Regno 
11 25 ottobre 1899, Vol. 113, N. 230 (N. Gen. 52393), per: 
« Perfectionnements dans les systèmes de transmis- 
sion pneumatique », otfre in vendita tale sua invenzione 
privilegiata o la concessione di licenze d’esercizio in Italia 
della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio spe- 
ciale, internazionale per Brevetti d'invenzione e Marchi di 
fabbrica in Italia ed all'Estero dei Signori Inregneri RAI- 
MONDO & CAPUCCIO, Torino, Piazza Castello, N. 22. 


o e LÀ 0 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 9 aprile 1901, Reg. Att., 
Vol. 140, N. 7, per: 
« Perfectionnements aux procédés et appareils 
servantà la production d'oxychlorures pour 
la fabrication ultérieure du chlore et mode 
d" emploi de ces sels pour le blanchiment, la 
désinfection et le traitement des métaux, 
minerais, métalliques, etc. » 
del Sig. George Jones ATKINS, a Londra. 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 
Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d' invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


0 0 0 o 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 5 yennaio 1901, Reg. Att., 
Vol. 141, N. 61, per: 
« Nouvel accumulateur électrique » 
del signor Dr. Carl AUER Von WELSBACH, a Vienna. 


L' inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 


MA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 22 novembre 1900, Reg. Att., 
Vol. 134, N. 116, per: 
« Oliatore con regola'ore automatico corrispon- 
dente al movimento della macchina stessa » 
dei Signori Georg HUBER e Simon SIMOTTA, a Vienna. 
Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, 


Saa a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Itulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale par brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 27 aprile 1901, Reg. Att., 
Vol. 140, N. 158, per: 

« Perfectionnements aux tableaux commuta- 
teurs applicables aux sonnettes d'àppel élec- 
triques » 
dei Signori Charles SHORE e Charles HEAP. 

Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
MA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 
Vol. 141, N. 48, per: 

« Foyeur mélangeur automatique pour hydro- 
carbures, alcools et autres combustibles li- 
quides » 
dei Signori J. A. REY & J. M. B. REY, a Parigi. 

Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, 

oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per UItulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
OMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


0 0 e Oo 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 21 maggio 1901, Reg. Att., 
Vol. 141, N. 239, per: 
« Perfectionnements apportés aux tabulaires 
ow appareils enregistreurs pour disposer 
en forme de tableaux des chiffres de stati- 
stiques ou autres donnée analogues n 
del Sig. Hernann HOLLERITH, & Washington. 
L'inventore é disposto & vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


7 maggio 1901, Reg. Att., 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 16 agosto 1901, Reg. Att. 
Vol. 146, N. 48, per: 

« Perfectionnements dans les moulins à cy- 

lindres » 
della Soc. THE RENFREW CRUSHER COMPANY LIMITED 
a Londra. 

La Societá titolare della suddetta privativa richiama l'atten- 
zione degli industriali sopra le sue macchine per polverizzare 
metalli e minerali che hanno dato splendidi risultati nei ter 
giunti dalle altre macchine fino ad ora conosciute. Essa è di- 
sposta a vendère la sua privativa o a concedere licenze di 
fabbricazione a condizioni favorevoli. Per schiarimenti e tratta- 
tive rivolgersi agli 


Agenti per l’Ilulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


AGLI INDUSTRIALI. 


Perfezionamenti nella fabbricazione degli « Uncint e 
occhielli relativi ». L'inventore E. W. GROESCHEL si offre 
per la fornitura, licenze di applicazione o costruzione dei 
suoi uncini protetti dalla privativa 52043, 

Per acquisti, trattative, ecc. rivolgersi al sig. C. A. Rossi, 
Roma, Via Farini, 5, Ufficio internazionale per Brevetti 
d’invenzione. 
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articoli e disegni pubblicati nell' Industria. 


Parte Economica 


IL CAPITALE AMERICANO IN EUROPA. 


Un opuscolo uscito poco fa in lingua tedesca (.1me- 
rikas Eindringen in das europäische Wirthschafts- 
gebiet) scritto dal sig. Frank A. Vanderlip, vicepresidente 
della Citv-Bank di New-York e già sottosegretario al 
Ministero del Tesoro agli Stati Uniti, fece parlare assai 
di sè e in Germania e fuori e non è privo di interesse 
per noi italiani, essendovi appunto indicato il nostro 
paese, come quello in cui forse l' influenza americana 
potrebbe farsi maggiormente sentire. 

Nella prima parte l'autore comincia col constatare 
come negli ultimi tempi gli Stati Uniti abbiano espor- 
tato annualmente in Europa per cirea 2500 milioni di 
lire in più di quello che abbiano importato dall’ Europa 
e come questo sbilancio sia rappresentato in gran parte 
da prodotti industriali. 

Ed egli si pone il quesito: Con che paga l' Europa 
questa immane differenza, che oggi ha raggiunto forse 
più di 10 miliardi di lire, e come la pagherà in avve- 
nire? La questione fu già largamente trattata dagli 
economisti inglesi e perciò forse quello che il sig. Van- 
derlip ci racconta non sono tutte novità. Egli vuole 
anzitutto constatare che l'importazione europea viene 
in gran parte deprezzata artificiosamente per sottrarla 
per quanto é possibile al pagamento dei dazi doganali; 
poi egli calcola che vengono pagati circa 400 milioni 
ad armatori stranieri per noli di merce americana, 
520 milioni per spese fatte da viaggiatori americani in 
Europa, infine un’altra somma considerevole per le 
rimesse degli emigranti europei, che rappresentano i 
risparmi ch' essi inviano al proprio paese. Tolte tutte 
queste somme dai 3000 milioni restano, secondo l’au- 
tore, circa 1500 milioni di lire che vengono rimborsati 
dall’ Europa annualmente; in piccola parte in danaro, 
in massima parte col rinvio di valori americani. 

E ciò è infatti vero; in questi ultimi anni si con- 
statò particolarmente l’ esodo in gran massa di valori 
ferroviari americani come quelli delle Chicayo and 
Illinois, Northern Pacific Corner, ecc. 

Solo è manifesto che così non potrà sempre con- 
tinuare; andando avanti di questo passo, i valori ame- 
ricani finiranno per ritornare tutti al loro paese d'ori- 
gine, ed allora che dovrà fare l'Europa per sopperire 
allo sbilancio delle importazioni ? 

Non si presenta altra soluzione all'infuori di quella 
che l'America accetti in pagamento dei titoli europei, 
siano essi titoli di Stato o valori industriali, in altre 
parole che essa si presenti come creditrice sul mer- 
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cato europeo. Questo si manifesta appunto colla pre- 
senza del capitale americano in Europa che vi fece già 
capolino più volte, come per esempio pel prestito te- 
desco a New-York, in occasione del rust del ta- 
bacco, ecc. e che va cercando anche adesso di farsi 
strada in alcune industrie chimiche tedesche. 

Nella seconda parte del libro l’autore da relazione 
dei progressi dell'industria americana in Europa, e 
vuole indicare in quali paesi il capitale americano po- 
trebbe essere impiegato col maggior profitto. Tra gli 
Stati della Triplice, a cui egli dedica uno speciale ca- 
pitolo, indica in particolar modo l’Italia che egli chiama 
povera e poco sviluppata industrialmente, Trova tut- 
tavia che si presentano parecchie difficoltà: l'oppres- 
sione delle imposte e, probabilmente riferendosi al pas- 
sato, l'instabilità del cambio; prima di tutto peró la 
mancanza di carbone che rende impossibili molte grandi 
industrie, quantunque egli ritenga questa difficoltà in 
parte compensata dalla presenza di forze idrauliche 
che stima ascendere a 2 milioni e mezzo di HP. 

L'esiguità delle inercedi agli operai italiani, dovrebbe 
permettere di prosperare in Italia a molte industrie che 
irattano materie prime di basso valore. Conchiude di- 
cendo che il capitale americano sarebbe, senza dubbio, 
bene accolto in Italia. 

L'Austria egli la ritiene invece, da questo punto 
di vista, un terreno poco fecondo, in causa delle cat- 
tive condizioni politiche e monetarie dello Stato e del- 
l'enorme oppressione delle tasse. 

Migliori garanzieoffrirebbe certamente laGermania, 
ma qui rimane poco posto pel capitale americano; la 
Germania, lungi dall'essere un campo d'attività per gli 
americani, ne e forse il principale concorrente. 

La terza parte del libro comincia coll'esame delle 
condizioni del mercato inglese e l'autore constata come 
tanto in Inghilterra che nelle sue colonie il capitale 
e l'industria americana abbiano già fatto passi da gi- 
gante e come dappertutto essi soppiantino il capitale 
e l'industria inglesi. Egli trova le ragioni di questo 
fatto nell'esagerato spirito conservativo inglese, che 
si oppone all'introduzione di certe núove macchine, e 
negli sforzi del (radeunionismo, il quale cerca di ab- 
bassare artificialmente la produttività del lavoro. 

Fa quindi l'esame delle condizioni economiche 
della Francia e della Russia, e trova che questi due 
Stati rimangono quasi inaccessibili al capitale ame- 
ricano. 

Per ultimo egli osserva che essendo diminuito 
sempre più il costo della lavorazione in grazia dell’ in- 
troduzione delle macchine, assume ora un'importanza 
sempre crescente il costo delle materia prima, e che 
in questo riguardo l'America é in generale in miglior 
condizione rispetto agli altri paesi. 
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Lavorazione dei metalli. 


MACCHINA PER TAGLIARE PIGNONI 


SISTEMA MALICET E BLIN. ! 
(Vedi tav. a pag. 450-157). 


In questa macchina, l'albero della ruota da ta- 
gliare 39 e la sagoma 40 (fig. 1) è montato in un’in- 
castellatura 29 sostenuta da rotelle 34 sulla guida 30 
comandata dalla camma 28 dell'albero 27 che la pu- 
leggia 20 a sua volta comanda per mezzo della trasmis- 
sione 22-25. 

L'albero 41 (fig. 2) viene regolato per mezzo di 
una madrevite 43 nel manicotto 42, a freno 37, ed è 
sopportato in 38, cioè all'estremo che riceve la ruota 
citata 39 adattabile per mezzo delle rosette 47. La 
sagoma 40 si aggiusta sul manicotto 48 fissato su 4/, 
per mezzo di speciali fermi 50 del glifo 19, avente per 
centro il vertice del cono della ruota 39; la sagoma 
può così venir regolata dalla generatrice 53 di tale 
cono. L'angolo al centro del glifo 49 essendo di 60°, 
perinette l'adozione di un gran numero di ruote di 
passo e di conicità diverse, secondo la regolazione 
di 49 e di 40. 

Il divisore si vede in 54 (tig. 1 e 2) col suo lembo 56 
e la sua ruota a sega 44. Normalmente il braccio 57 
del manicotto 48 (fig. 6) è impegnato in 59 e 58 col 
lembo 56 del divisore. Il gancio 58 è collegato per 
mezzo di forcella 60 al braccio 62 del manicotto 61. 
folle sull'asse 524 e la cui testa 63 viene, durante la 
discesa dell'incastellatura 29, a colpir giusto sul pezzo 64 
(fig. 7). Il manicotto 62, fisso al divisore 54, trasci- 
nato dal contrappeso 66 (fig. 1) dal braccio 67 e mon- 
tato su sfere in 62, appoggia su uno o l'altro dei due 
piuoli 70 del manicotto 62 a seconda che si lavorano 
i fianchi di sinistra o di destra dei denti della ruota 39 
e comprime così la sagoma 40 sulla sua guida 104 
(figura 2) per tutta la durata del taglio della fresa 117; 
al di fuori di questo taglio, la camma 7/ dell’albero 27 
si solleva da un pezzo 72,73 e il peso 66 di altezza re- 
golabile dalla tavola superiore 73 e aggiustabile per 
mezzo dei fermi 75 (fig. 1). 

La camma 77 (fig. 1) dell’ albero 27 comanda per 
mezzo della guida 7 Puno o l’altro dei rinvii 79, 80, 82 
di ampiezza regolabile dai glifi 87, la rotazione dell'in- 
castellatura 29 sul suo asse verticale compiendosi in- 
torno al vertice del cono di 39. 

La camma 86 di 27 comanda col rinvio 87, 89, 
91, 93 (fig. 3) regolabile in 90, il nottolino multiplo 96 
(fig. 10), mobile nel glifo 95 e che comanda la ruota 
a sega del divisore. . 

La guida 97 (fig. 3) della sagoma e (fig. 2) montata 
su un braccio 9S a glifo 7/01 traversato dai bol- 
loni 29 di cui uno serve di pernio a questo braecio e 
l’altro di chiusura nei glili /00 della incastellatura, 
potendosi così regolare a volontà lunghezza e inclina- 
zione del braccio stesso. 

L’estremità tagliata del braccio 98, porta un asse 104 
(fig. 12) fissato dal bollone /02, orientato dal suo 
braccio 106 e dal bottone 105 (tig. 2) sul quale è fis- 
sato il ceppo 107 (fig. 12) sulle cui rotelle /09 è guidato 
il sopporto 97, equilibrato dalle molle //0 in modo che, 
durante il taglio, la guida 97 scorre senza attrito sensi- 
bile sulla sagoma che non subisce perciò logoramento. 

La fresa // e la sua armatura //2 sono moutate 
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su un carrello 1/8 (fig. 3) della mensola 119, regola- 
bile verticalmente dalla vite 127. L'arresto della mac- 
china alla fine di ogni giro della ruota da tagliare si ot- 
tiene dal braccio 121 (fig. 8) dell'albero 27, che per 
mezzo di 724 e del nottolino 127 (fig. 2) comanda la 
ruota a sega 126, il cui bottone 128 sposta, all'istante 
voluto, lo scatto 130 dello sposta-cigna. 

La manovella 13/1 (fig. 2, 8 e 9) permette, per mezzo 
degli organi 132 e 13.3 della camma 134 col rinvio 135 
e 136, di sollevare il telaio 29 in modo di montare 
esattamente la ruota da tagliare prima di cominciare 
il lavoro. 

Dopo questa montatura, per rapporto alla fresa 11 
ed alla guida 97 si lascia discendere il telaio 29 
nella sua posizione più bassa, coll’albero 27 allo zero 
ed il contrappeso 66 appoggiato alla tavola 73. La 
camma 38 solleva il telaio 29 prima rapidamente, poi 
molto lentamente man mano che il taglio si avauza ; 
la camma 7/ solleva prima nello stesso tempo la ta- 
vola 73 in modo da sopprimere l’azione del contrap- 
peso, poi essa si abbassa fino a 73 in modo da ristabi- 
lire questa azione quando 29 arriva al taglio, all'estremo 
superiore della sua corsa. La camma 77 permette al- 
lora a 78 di discendere e di dare al telaio 29 la ro- 
tazione necessaria alla finitura del fianco: dopo ciò 
detta camma riconduce 29 alla sua posizione media. 
La camma 28 lascia allora ridiscendere il telaio 29 
col contrappeso sostenuto dalla sua tavola, in modo 
da non più appoggiare la sagoma sulla sua guida 97; 
e, durante questa discesa, il nottolino 58, respinto dal 
piuolo 64, abbandona il divisore che la ruota a sega 44 
fa ruotare dell'intervallo di un dente della ruota da ta- 
gliare. Lo stesso nottolino riprende così e fissa questo 
divisore quando il telaio 29 risale e la macchina fun- 
ziona automaticamente fino al proprio arresto per ef- 
fetto del bottone 128. 


SMALTATURA A CALDO 
DI PEZZI DI GRANDI DIMENSIONI 
SISTEMA P. DUPONT. 


{Comunicazione del signor Ach. Livache). 


Il sig. Livache comincia col ricordare l'ingegnoso appa- 
recchio di Dormoy per la smaltatura a caldo della ghisa, il 
quale toglieva ogni pericolo di avvelenamento per sali di 
piombo, ma che, pur costituendo un progresso importante 
per questa industria, non poteva applicarsi che a pezzi di 
medie dimensioni. Ora lo stesso problema 8i poneva per la 
smaltatura di pezzi di grandi dimensioni, poco maneggevoli, 
che emanano un intenso calore, e che vanno smaltati su 
grandi superfici; come é il caso per le vasche da bagno in 
ghisa, che 8i smaltano dopo averle portate ad una tempe- 
ratura di 1100? circa e che pesano non meno di 90 a 110 kg. 

Ad eliminare i pericoli derivanti agli operai da tale alta 
temperatura e dalla diffusione di polvere nell ambiente, 
tendono gli studi di P. Dupont, il quale nello stesso tempo 
ha sostituito auche gli smalti pericolosi a base di piombo 
e d’arsenico, con altri in cui non si hanno più tali due ele- 
menti dannosi. 

Per le tinozze bisogna impiegare una ghisa speciale 
affinchè sia abbastanza resistente anche cogli spessori mi- 
nimi addottati (4 mm. pel fondo e i fianchi, e 6 mm. pel 
ribordo) ed abbia la massima porosità perchè lo smalto ade- 
risca bene alle pareti. In primo luogo bisogna avvivare la 
superficie, e a tale scopo invece di impiegare l’acido solfo- 
rico sì fa uso di un getto di sabbia trascinato dall’aria com- 
pressa; così si raggiunge lo scopo voluto in modo rapido e 
completo. 

Il sistema di difesa dell'operaio non è costituito dalla 
solita maschera molto incomoda, ma semplicemente da una 
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grande campana capovolta, di cuoio, appoggiata alle spalle, 
munita di una lastrina di mica all’altezza degli occhi, alla 
cui sommità arriva un tubo di caoutchouc che vi porta un 
piccolo getto di aria compressa. Così la sabbia che si dif- 
fonde nell'officina non può penetrare entro la campana; di 
più la compressione dell’aria ha per effetto di elevarne la 
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temperatura in modo che l'operaio non risente nessuna im- 
pressione di freddo: 

Compiuta la pulitura si comincia a coprire la superficie 
interna da smaltare, con un leggiero latte di smalto mesco- 
lato con una piccola quantità di argilla, allo scopo di man- 
tenere lo smalto in sospensione. Questo smalto molto fino, 


Fig. 1. Fig. 2. Fig. 5. 
Fig. 1. Vista posteriore che mostra il comando dello staccio. - Fig. 2. Vista di flanco coll'inviluppo sollevato e la parte fissa asportata per mettere in vista il 
meccanismo della piattaforma girevole. - Fig. 5. Vista di fronte parzialmente in sezione. 


penetrando nei pori della ghisa stabilisce il collegamento 
con gli strati successivi depositati per via secca. 

Dopo un primo sgocciolamento, la tinozza da smaltare, 
viene portata vicino al forno, sì da eliminarne la maggior 
quantità di acqua. Nello stesso tempo la parte esterna che 
non va smaltata si tratta con latte di caolino. 

Compiuto l’ essiccamento si passa la vasca in un forno 
a muffola per esser portata a 1100°. In tale forno il riscal- 
damento si ottiene per mezzo di un gasogeno a ricuperas 


tore. e la muffola è disposta in modo da ripartire il più 
possibile il calore. 

Per poter poi introdurre agevolmente un pezzo così pe- 
sante nel forno, quest’ultimo è chiuso da una porta pesante 
fatta di mattoni refrattari e sospesa superiormente con rulli 
scorrevoli su due rotaie parallele alla fronte del forno; ai 
lati della porta si hanno dei contrappesi sollevabili a catena 
e tali che l’uno, più pesante, mantenga la porta nella posi- 
zione in cui chiude il forno ermeticamente, mentre l’altro, 


Fig. 6. Fig. 7. 
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Fig. 3. Fig. 4. Fig. 8. 
Fig. 3. Pianta della fly. 1. - Fig. 4. Pianta dello staccio. - Fig. 6. Sezione A B (fig. 2). - Fig. 7. Sezione C D (fig. 2). - Fig. 8. Dettaglio doi telai sopra lo staccio. 


meno pesante ed a catena piú lunga, permette ad un ope- 
raio, che si pone a 8 m. almeno di distanza dal forno, di com- 
pensare con un piccolo sforzo la differenza fra i due con- 
trappesi in modo di far scorrere la porta ed aprire il forno. 

La tinozza viene posta su una specie di forchetta oscil- 
lante nella sua parte media intorno ad un pernio portato 
da un carro scorrente su rotaie. Con la semplice manovra 
di un contrappeso si può far risalire tale forchetta caricata 
fino al livello del suolo del forno; un operaio che tiene le 
due impugnature estreme della forchetta suddetta, e che è 
lontano perciò dal forno da 6 a 7 metri, la spinge nel forno e 
l’abbassa in modo da disporre la tinozza sulle rotaie poste sul 
suolo. Si ritira allora la forchetta e si lascia rinchiudere la 


porta. Dunque per questa operazione, che sarà più volte ri- 
petuta per la smaltatura di una vasca, gli operai non si de- 
vono mai avvicinare a meno di 6 od 8 m. al forno. 

Quando la vasca da bagno è stata trattata un tempo 
sufficiente perchè il primo strato di smalto interno sì fonda, 
la si toglie dal forno per stendervi sopra più strati succes- 
sivi di smalto in polvere, riportandola nel forno dopo cia- 
scuna operazione. È stata questa finora per gli operai la 
manovra più delicata e più penosa. 

A due metri di distanza era infatti impossibile restare 
anche solo qualche momento vicino a una siffatta massa por- 
tata al rosso; ora l'operaio deve aspergere l'interno della vasca 
ben calcolando la quantità di smalto in ogni punto, perché non 
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8e ne abbia né in eccesso né in difetto ; deve poi far oscil- 
lare la tinozza per distribuire convenientemente lo smalto. 
E si puó comprendere come il lavoro sia penoso, pensando 
che gli operai sono costretti a difendersi dal calore mediante 
un grosso cartone di amianto tenuto a certa distanza dai 
vestiti per mezzo di una carcassa di fili di ferro, e protew- 
gersi la faccia con una maschera di mica. 

La macchina smaltatrice studiata da P. Dupont nel 1901 
sì compone di una camera metallica formata, come si vede 
nelle figure, di una parte fissa A ed una mobile B equili- 
brata dai contrappesi PP che permettono di alzarla ed 
abbassarla. Tre pareti della parte fissa A circondano il 
meccanismo ; la quarta // è compresa fra due montanti CC 
ed occupa tutta l'altezza della macchina formando un fondo 
comune alle due parti A e B della macchina stessa. 

Le altre tre pareti della parte mobile servono da invi- 
luppo allo staccio della macchina; sono fissate ad un telaio 
metallico D, sostenuto da catene £ a cuì sono attaccati i 
contrappesi P. 

Superiormente la macchina è coperta da un tetto a due 
pioventi / sul quale è disposto uno staccio J che appoggia 
su due sopporti A assicurati aj montanti C della macchina. 
Come si vede dalle fig. 4 ed 8 tale staccio è formato di tre 
fascie staccianti a b e separate da parti piene. Al disopra 
di esse sono disposti a 15 cm. di distanza due telaid e cd, 
(rig. 8) divisi in scompartimenti quadrati formati da fascie 
piane longitudinali e trasversali. I due reticolati così risul- 
tanti sono fra loro collegati ad ogni incrocio da steli verti- 
cali e sui quali vengono ad agire i battitori per lo scuoti- 
mento degli stacci, limitandosi a quella regione di essi che 
corrisponde alla posizione della superficie da smaltare. 

Da una parte dello staccio si hanno cinque battitori f 
(fig. 4) muniti di un martello y e comandati da un albero 
a camme elicoidali A disposto lungo lo staccio. Dalla parte 
opposta si ha pure un albero a camme elicoidali i agenti 
sui battitori / 4 e che sono più numerosi dei primi non solo, 
ma alcuni dei quali / sono più lunghi degli altri x e non 
sono muniti di martello. Questi agiscono al disotto dello 
staccio 5 nello stesso tempo che i battitori agiscono sulla 
fascia c. Con un semplice innesto dell’albero h dei batti- 
tori f, oppure dell’ albero ¿ dei battitori / e k, oppure di 
entrambi contemporaneamente, si fa funzionare l’apparec- 
chio in corrispondenza alla precisa posizione del corpo da 
smaltare. 

Gli alberi A ed į sono comandati da ruote a catena me- 
diante un rinvio di movimento o per mezzo d'una manovella M. 

L'oggetto da smaltare, che deve esser girato in tutti i 
sensi, e disposto sotto lo staccio J, sur una tavola girante L 
fissa ad una ruota dentata m che ingrana con un rocchetto n 
mosso a sua volta da ingranaggi a catena per mezzo della 
manovella W di comando. 

La ruota dentata m gira sur un pesno che porta una tra- 
versa O la quale è imperniata agli estremi nei cuscinetti 
del sopporto p, e che porta un contrappeso q per equili- 
brare Pl oggetto da smaltare posto sulla tavola. Tale «con- 
trappeso è collegato poi per mezzo del tirante r articolato 
colla leva l (vedi fig. 5) che si manovra per inclinare la 
piastra girevole secondo il bisogno, facendola girare intorno 
al suo pernio inferiore, fino ad ottenere la voluta inclina- 
zione fermandola poi con apposite caviglie entro i fori del 
settore s. Poichè la tavola L deve rimanere immobile in certi 
momenti dell'operazione, sì disinnesta la ruota n e Ri in- 
nesta invece l'albero a camme che comanda i battitori. Nel 
caso che si tratti di una vasca da bagno come nelle figure, 
essa viene posta su sopporti £ fissi alla tavola L su cui è 
mantenuta da una parte da bracci o che ne sposano la 
forma e che sono attaccati ad appositi sostegni u: dall'altra 
parte da pezzi a squadra ro di chiusura. Il corpo da smaltare 
appoggiando pel proprio peso sui punti più alti æ di tali 
pezzi, tende a farli ruotare intorno ad y. ma la parte inferiore 
reagisce contro il fondo della vasca. Una leggiera trazione 
nel punto < ritira allora il pezzo t^ e lo fa cadere nella posi- 
zione che si vede punteggiata nella fignra 3. L'oggetto smal- 
tato resta così libero e sì può facilmente ritirare. 

Allo scopo di non perdere la polvere che cade intorno 
ni pezzi da smaltare e che non si è utilizzata, ci sono due 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


piani inclinati O che la fanno scendere sopra una cinghia T 
che la trasporta poi in un canale in cui sta una coclea q! 
che la manda nel recipiente A. | 

Ecco ora come funziona la macchina: 

Si pone sulla tavola girevole £ la vasca da bagno prima 
riscaldata al rosso nel forno e ve la si fissa solidamente: 
detta tavola occupa una posizione orizzontale, la vasca vi è 
fissata come dalle fig. 2 e 5, e si abbassa la parte mobile B 
per chiudere così completamente la camera. 

Si agisce allora sulla manovella M innestando solo l’al- 
bero a camme A che aziona i cinque battifori y; una fine 
pioggia di smalto cade allora e ricopre regolarmente il fondo 
della vasca: bastano per ciò 12 giri di manovella. Si scioglie 
in seguito la catena degli scuotituri g, si inclina la leva / 
che fa, come abbiamo visto, inclinare la tavola, e la vasca è 
condotta sui battitori j e k. Si innesta allora il comando 
della tavola e dell’albero ¿ su cui sono disposte le camme, 
in modo che i battitori non abbiano che a distribuire util- 
mente lo smalto. 

Nel momento in cui, durante la rotazione, si presenta 
uno degli estremi del bagno, agiscono soltanto i battitori del 
centro; quando invece è il fianco che si presenta, può la- 
vorare l’intera linea dei battitori. Questa manovra richiede 
precisamente 836 giri di manovella. 

Come ultima manovra si disinnesta l’albero i, si varia 
l'inclinazione della tavola L e dopo il nuovo innesto, si fanno 
funzionare i battitori y; questi mandano lo smalto ai bordi 
della vasca e ciò si ottiene fermando per un istante la ta- 
vola girevole ogni volta che uno dei bordi è venuto a met- 
tersi sotto i battitori. 

La smaltatura non si eseguisce in una sol volta, ma in 
tre volte portando la vasca nel forno ogni volta per uno o 
due minuti per fondere completamente lo smalto in polvere 
che si è solo rammollito al contatto colla parete ; si dà ter- 
mine infine con un soggiorno nel forno di 5 o 6 minuti per 
la fusione completa. Dopo il raftreddamento la vasca è com- 
pletamente e perfettamente smaltata senza colature nè sba- 
vature. 

Si cercò inoltre di non impiegare che smalti senza 
piombo nè arsenico, non presentanti cioè pericolo per gli 
operai benché sia ammesso che gli smalti senza piombo of- 
frano una resistenza minore allo screpolarsi durante il raf- 
freddamento, Dupont è riuscito tuttavia ad ottenere pro- 
dotti eccellenti nei quali l'autore non ha potuto constatare 
la presenza di piombo e di arsenico. 

Si è indotti a supporre che l'applicazione di un primo 
strato di liquido permette di stabilire un collegamento in- 
timo fra il metallo sottile e gli strati successivi applicati, 
come abbiamo visto, a secco, ed il cui coefficiente di dilata- 
zione è stato accuratamente studiato. 

Se sì può ottenere il ratfreddamento senza screpolature, 
la superficie si conserva liscia anche dopo, perchè le vasche 
da bagno non vengono mai portate ad alte temperature. 

Quando la smaltatura è compiuta, per mezzo di un getto 
di sabbia sì toglie lo strato di caolino che serviva a pro- 
teygere la superficie esterna, e si manda il bagno all’offi- 
cina dove viene verniciato e variamente decorato ; sono però 
affatto proscritti i colori e le vernici contenenti del piombo. 
E ció non solo per riguardo all’ igiene della fabbricazione 
ma anche in previsione che le tinozze potranno assai spesso 
essere esposte ad emanazioni sulfuree. 


La smaltatura meccanica riesce non solo vantaggiosa 
dal punto di vista igienico, ma è anche molto più rapida e 
più economica. Mentre infatti si ponno a mano smaltare 
12 vasche ogni 24 ore con tale apparecchio si arriva persino 
a smaltarne 25 ed anche 30. Di più, mentre lavorando a 
mano occorreva per ogni forno una squadra di cinque smal- 
tatori, che venivano compensati a 9 lire per pezzo; colle 
smaltatrici meccaniche bastano tre uomini, che ricevendo 
L. 1.90 per vasca, vengono ad avere un salario superiore ai 
precedenti. 

La smaltatura per una vasca che misura circa 2 mq. di 
superficie da smaltare, esige da 7 a 8 kg. di smalto per uno 
strato di un millimetro di spessore. Il costo dello smalto 
varia da L. 1 a L. 1.25 il kg. Secondo i colori. 
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Concludendo, trattasi di un perfezionamento di lavora- 
zione, che mentre ha soppresso completamente per gli operai 
le difticoltà ed i pericoli di un lavoro molto penoso, fornisce 
dei prodotti altrettanto buoni e ad un prezzo più rimune- 
rativo tanto per l'operaio che per l’ industriale. 


Filatura, torcitura, ecc. 


DISPOSITIVO 
PER L'ALLONTANAMENTO DELLA POLVERE 
NELLE CARDE DA STOPPA 
SISTEMA WILSON-CLYMA. ! 


Come si vede nell'annessa figura sotto ogni carda si è 
scavata una fossa a guisa di tramoggia, le cui pareti sono 
formate da piastrelle smaltate per facilitare lo scorrimento 
della polvere e delle fibrille. La tramoggia fa capo ad una 
tubazione di grès smaltato B; un ventilatore D aspira la 
polvere e la manda ad un ciclone o separatore fisso C, 
traverso il quale l’aria sfugge superiormente mentre la pol- 
vere ricade nella fossa sottostante F. La Sociéte anonyme 
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A Carde. - B Canali in grès smaltato. - C Ciclone. - D Ventilatore. - E Scavi 
imbutiforni. - F Fossa di raccolta cascani. - G Scarico dell'aria pura dal ciclone, 


liniére di Gand ha applicato il dispositivo descritto a tutte 
le carde del suo stabilimento, un centinaio circa. 

A questo sistema sì fa l’appunto che esso possa pre- 
starsi a propagare eventualmente un incendio; ma forse 
quest'osservazione non è molto fondata perchè il passaggio 
del fumo e delle faville in un tubo di grés non presenta 
serî pericoli. 

Si obbiettò anche che si dovesse verificare una perdita 
di materia, variante coll’aspirazione e la distanza della carda 
dal ventilatore, ma pare che l’esperienza dimostri che questo 
non si verifica punto; l’aspirazione anzi si regola da sé in 
modo uniforme da per tutto. Il dispositivo Wilson-Clyma 
puó essere applicato non solo alle carde da stoppa, ma in 
generale a tutte le macchine che producono polvere o ca- 
scami leggeri che si vogliano raccogliere in un determinato 
punto. 


Tessitura. 


TELAIO DA NASTRI 
DI WILLIAM TURNER ( PURCE HOLLINGSWORTH ). ? 
(Vedi tavola a pag. 156-457). 

Nei disegni: 

La fig. 1 rappresenta il telaio visto di fianco. 

La fig. 2 rappresenta una sezione verticale della 

cassa-battente e della parte anteriore del telato. 
La fig. 3 è una pianta corrispondente alla fig. 2. 


| Industrie textile, 1903, pag. 186. 
2 Industrie textile, 1903, pag. 218. 


Le figure 4, 5, 6, 7, 8, 9 rappresentano gli stessi 
organi in altre posizioni relative. 

La fig. 10 è una vista di fronte degli organi rap- 
presentati nelle fig. 6 e 7. 

La fig. 11 è una sezione secondo //-1/ della fig. 10. 

La fig. 12 è una sezione longitudinale della navetta 
per filo di cimossa e di un supporto per la medesima 
secondo la linea /2-/2 della fig. 13. 

La figura 13 è una sezione della fig. 12 secondo la 
linea 73-13. 

La fig. 14 è un alzato della navetta pel filo di ci- 
mossa (vista in seuso opposto alla fig. 12). 

La tig. 15 e una vista in prospettiva della navetta 
che porta una ruota dentata destinata a far passare il 
filo di trama intorno ad essa ed al filo di cimossa che 
essa porta. 

La fig. 16 è una prospettiva e la fig. 17 una se- 
zione verticale dell'apparecchio che mantien teso il 
filo di trama da cui esso si svolge. 

a è lincastellatura del telaio, b la cassa-battente 
azionata mediante un meccanismo che non è rappre- 
sentato nelle figure. Sulla cassa sono montati il 
pettine c e tre sbarre mobili d, e, f. La sbarra d 
porta Pago di trama y che serve a collocare la trama; 
la sbarra e porta la navetta À pel filo di cimossa, la 
sbarra f è foggiata ad asta dentata che aziona il di- 
spositivo per cui il cappio di trama viene incrociato col 
filo di cimossa. 

La sbarra d che col proprio moto di va e vieni 
introduce Vago g tra i fili della catena è azionata dalle 
leve / e 2 (fig. 1) che alla lor volta vengono spostate 
dalle camme 3 e 4 e sono collegate colla sbarra d 
mediante i tiranti flessibili ô e 6 che si avvolgono 
sulla doppia puleggia 7 montata sulla cassa-battente. 

Secondo che vien teso uno o l'altro dei due ti- 
ranti, la sbarra si sposterà in un verso oppure nel- 
l’altro. L'asta dentata f viene spostata in un senso 
mediante la camma 8 la leva 9 ed il tirante 5; pel 
movimento in senso opposto provvede il tirante 6 man- 
tenuto in tensione dalla molla a spirale /0 fissata al- 
Pincastellatura del telaio. 

La sbarra trasversale e è azionata mediante un 
meccanismo simile a quello che comanda la sbarra 
orizzontale d ed agente sul lato del telaio opposto a 
quello rappresentato nella fig. 1. 

La navetta A contenente la bobina del filo di ci- 
mossa è sospesa nella parte anteriore, foggiata a for- 
chetta, d'una scatola /2 contenente il meccanismo me- 
diante cui la trama vien portata intorno la navetta. 
Questa appoggia inoltre sulla molla 13 da cui può fa- 
cilmente sollevarsi per dar passaggio al filo di trama. 
La scatola 12 è attaccata alla sbarra e colla quale si 
muove e sta al di sopra delPasta dentata /. In questa 
scatola è disposto un rocchetto 14 che s'impegna col- 
Pasta dentata f (fig. 12). 

Il rocchetto /4 ingrana col rocchetto /5 contenuto 
pure nella scatola 712. Sull'asse di quest'ultimo è fis- 
sata la ruota dentata /6 che pone in rotazione la 
ruota 17, la quale fa passare la trama intorno la na- 
vetta. La ruota 17 gira entro la scatola 12; questo 
succede per mezzo di ribordi annulari /8 che penetrano 
in scanalature circolari /9 in modo che la ruota può 
muoversi senza però uscire dalla scatola. 

L'asse // di questa ruota /7 gira entro l'apertura 
in forma di forchetta sul fianco della scatola /2 e su 
quest'asse è montata per mezzo dei bracci 20 la na- 
vetta A (fig. 12, 13, 14 e 15). 

La ruota 17 porta un intaglio profondo or 
prendere il filo di trama. 
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Sulla ruota 16 é fissato un arpione 22 che può pe- 
netrare nell'intaglio 2/ in modo da assicurare la tras- 
missione del moto tra le due ruote. Nel momento in 
cui il filo di trama e portato dall'ago y al di sopra e 
verso la parte posteriore della navetta, l’intaglio 2/ e 
alla stessa altezza della sommità della navetta in modo 
che la trama può entrarvi (fig. 5). Appena la trama vi 
e entrata, la ruota /7 fa girare la trama intorno la 
navetta. La trama viene allora ritirata e il cappio che 
essa forma col filo di cimossa passa tra la navetta e 
la molla 73. 

Per assicurare questo movimento della ruota 17 
la sbarra / si muove mentre quella e rimane ferma, 
cioè dopo che la navetta ha compiuto la sua corsa e 
si arresta e che la trama è stata condotta dall’ago 
sopra alla navetta e dentro Pintaglio 2/ della ruota /7 
(la fig. 5 rappresenta appunto la trama nel momento 
in cui sta per entrare nell'intaglio) la sbarra / che 
fino allora era rimasta immobile si muove verso l'in- 
terno d'un piccolo tratto e perciò la ruota 77 gira abba- 
stanza per far girare la trama intorno alla navetta. Fatto 
ciò la sbarra e e Pasta dentata riprendono la loro po- 
sizione iniziale ed il movimento di ritorno dell asta 
dentata riporta Pintaglio 2/ nella sua posizione nor- 
male. Lo spostamento dell'asta dentata fa compiere alla 
ruota 17 circa ?/ di giro. 

Una sbarra di regolazione / che può scorrere entro 
una mensola le fissata all'incastellatura del telaio, mu- 
nita all'estremità di un dito ricurvo /n che può venire 
ad appoggiarsi contro il filo di cimossa, serve a manu- 
tenere questo in tensione. La sbarra / € azionata dai 
colpi che riceve ogni qualvolta s'avanza la cassa del 
telaio. Essa è collegata con un peso 23 per mezzo di 
un tirante 2£ che passa sopra una puleggia sulla men- 
sola /#. L'azione del peso 23 dirige la sbarra / contro 
il filo di cimossa; essa e sufficiente per controbilan- 
ciare il colpo ricevuto dalla cassa, non basta però a 
svolgere il filo dalla bobina z. Il moto della sbarra j 
e limitato dal pezzo 26 fissato alla mensola / il quale 
attraversa la finestra 27 della sbarra stessa. 

Per impedire che il cappio della trama possa tirare 
il filo di cimossa durante l'operazione della ripresa 
della trama è disposto sul battente un ago n che piglia 
il tilo di trama e si sposta trasversalmente avanti e in- 
dietro rispetto all'ago 9, per modo che quando Pago y 
ha portato la trama attraverso la catena per impegnarsi 
colla cimossa, Pago n si alzerà e occuperà una posi- 
zione dove, nel momento in cui la trama viene girata 
intorno la navetta, esso prenderà e terrà la trama 
finché essa avrà ricevuto il colpo dalla cassa. 

L'ago n è montato sul pezzo 28 fissato in 29 al 
regolo 30; esso può avvicinarsi od allontanarsi dal pet- 
tine e ne è respinto mediante la molla 34, 

Il regolo 30 può scorrere verticalmente entro le 
guide 32 poste sulla cassa-battente ed è posto in moto 
da un albero 33 portato pure dalla cassa-battente e 
munito della leva 3£ con una guida in cui scorre il 
pernio 35 fissato al regolo 30. L'albero 33 è azionato 
da un meccanismo che non è rappresentato nelle figure. 

L’ago n e disposto in modo che può girare entro 
la mensola 28, il che permette ad essa d'oscillare verso 
il bordo della catena ed in senso contrario. Nor- 
malmente è tenuto lontano dal bordo stesso per lin- 
fluenza della molla 36. Ne consegue che Pazo si alzerà 
ad una certa distanza dal bordo della catena e non 
potra esservi inserito che nel momento del colpo della 
cassa e mentre tiene il cappio presso il pettine può 
essere sollevato contro il bordo della catena per for- 
mare una cimossa regolare e uniforme, Si scorge che 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


la sbarra / è disposta in modo che all’uscita essa tiene 
il filo parallelamente al bordo e vicino ad esso (fig. 9). 

Il rocchetto sul quale è avvolta la trama è rap- 
presentato in 0, esso sta rinchiuso nella scatola 37, 
Il filo w esce da un foro 38 del coperchio e passa tra 
i blocchi di tensione 39 e 40. Il pezzo 39 può scorrere 
verticalmente entro le guide 4/ e preme pel suo peso 
contro il filo di trama che scorre tra di esso ed il 
blocco 40. La trama passa quindi intorno ad una 
guida 42, al di sopra del blocco 39 e intorno ad altre 
guide all'azo di trama g. Nel tratto tra il blocco 39 e 
la guida 42 il filo è teso dal peso 44. 

Se durante il funzionamento del telaio, per esempio 
quando Pago di trama attraversa la catena, la tensione 
del filo aumenta, il peso 44 verrà sollevato e allora 
il blocco 39, restando un po’ più libero, lascierà svol- 
gere maggior quantità di filo dal rocchetto ed il peso 44 
ritornerà al suo posto. 

In uno stesso telaio potranno esservi parecchi dei 
dispositivi fin qui descritti. Le diverse fasi dei movi- 
menti sono riprodotte nelle figure 2 a 9 dove ro è il 
filo di trama ed s quello di cimossa. 

Nelle figure 2 e 3 là cassa é quasi alla fine del 
suo movimento all'indietro; la trama sta per essere 
inserita, lago da trama g è nella sua posizione estrema 
al di là del bordo della catena; la navetta del filo 
di cimossa si trova pure nella sua posizione estrema, 
al di là dell'altro bordo della catena e l'ago che 
prende il cappio della trama si trova nella sua posi- 
zione più bassa. Queste diverse posizioni del dispositivo 
di tensione per la trama, durante un ciclo completo, 
sono rappresentate nei disegni, e non abbisognano di 
ulteriori spiegazioni. 

Quando la cassa è giunta alla fine del suo mo- 
vimento retrogrado (fig. 4 e 5) Pago y ha già attra- 
versato i fili di catena nel passo, quantunque non abbia 
ancora terminata la corsa in questa direzione; la na- 
velia si trova allestremità interna della sua posizione 
nella catena, la trama (0 è tesa sopra la sommità della 
navetta vicino alla ruota /7 e Pazo che afferra il cappio 
della trama si trova nella sua posizione più bassa. 

Continuando la sua marcia, Pago y conduce la trama 
nell'intaglio della ruota /7 che ruotando farà girare 
la trama intorno alla navetta la quale vien presa dal- 
Pago; allora la cassa comincia a muoversi in avanti. 

Questa posizione è rappresentata nelle figure 6 e 7; 
Pago da trama e parzialmente scostato dalla catena, Pago 
che prende il cappio della trama alzato ha già pas- 
sato la trama intorno al filo di cimossa ed il regolatore 
del filo di cimossa è nel momento in cui sta per ripren- 
derlo. 

Quando la cassa-battente dá il colpo, Pago y è 
completamente ritirato e in questo istante ha luogo 
un aumento della tensione della trama, ciò che fa 
rialzare Pago che prende il cappio della trama contro 
la catena nella posizione che questa assume finché 
succede il colpo; quando il pettine s'avanza, Pago si 
inclina verso il pettine per tenere il filo fino a che 
succede il colpo; tutto ciò è rappresentato nelle fi- 
gure 8 e 9 dove la cassa sta per dare il colpo, Pago y 
se completamente ritirato, Pago che prende il cappio 
della trama (inclinato verso la posizione d'arresto del 
pettine) sta per retrocedere, ed il regolatore del filo 
di cimossa tiene teso longitudinalmente il filo stesso. 

Si sarà notato che il filo di cimossa non è mai 
sottoposto ad una tensione dannosa e che è evitato 
ogni strisciamento o sforzo tra esso ed il filo di trama. 
La navetta del filo di cimossa, Vago da trama e Vago 
che prende il cappio sono montati sulla cassa-battente 


L' INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


455 


e —— ———— Á——————————Ó—— nni = 


e si muovono con essa, il che assicura la rapidità e 
l'esattezza del funzionamento. 

Si puó quindi ottenere una marcia rapida senza 
pericolo di stracciare i fili o di produrre tensioni ir- 
regolari nel tessuto. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


TINTURA 
CANDEGGIO, ESSICCAZIONE, MERCERIZZAZIONE, Ecc. 
DI FILATI AVVOLTI 
IN FORMA DI BOBINE APPUNTITE (COPS) 
J. SCHMITT DI DANJOUTIN-BELFORT. l 


L’ innovazione di cui si tratta si riferisce a una disposi- 
zione d'apparecchio per la tintura, il candeggio, l’asciuga- 
mento, la mercerizzazione e simili di filati avvolti su bobine 
appuntite in cui il liquido, l’aria compressa e simili per 
mezzo del vuoto o del peso proprio vengono condotti traverso 
il materiale in diverse direzioni. 

Scopo del trovato è quello di regolare la quantità e il 


grado di saturazione del liquido traversante l’avvolgimento 
corrispondentemente alla tensione degli strati di filo avvolti. 

In primo luogo devesi notare che la porzione cilindrica 
della bobina deve corrispondere a parti del tubo o della 
cannetta su cui è avvolto il filo aventi perforazioni di dia- 
metro costante, mentre nelle parti del tubo o della can- 
netta su cui sono avvolte le parti coniche della bobina, i 
fori devono avere diametro decrescente. 

Quantunque per mezzo di questa disposizione fossero per 


Fig. 2. 


gran parte rimosse le difficoltà che, per la diversità fra gli 
spessori degli avvolgimenti della parte media e di quelle 
estreme delle bobine, sì incontravano per ottenere una com- 
pleta uniformità della tinta, del candeggio o dell'essiccamento, 
tali vantaggi erano illusori data la adduzione del liquido o 
del gas (nel caso di asciugamento) con una canalizzazione 
speciale per ciascuna bobina. 

Per raggiungere lo scopo, le bobine vengono disposte 
su una speciale piattaforma cava in modo da garantire una 
uniforme distribuzione del fluido. Un esempio di tale dispo- 
sizione si ha nelle 4 figure. 

La figura 3 dà la disposizione generale della suddetta 
piattaforma, parte in vista e parte in sezione; le fig. 1e 2 


1 Brevetto tedesco 1888983. 
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danno in maggior scala la piattaforma collegata colle can- 
nette delle varie bobine; la figura 4 dà una sezione della 
cannetta. 

La disposizione rappresentata nella fig. 3, consiste della 
piattaforma y che, per mezzo della condotta m è collegata alla 
tubazione e del serbatoio a, e che per mezzo della gru i 
può venir collocata sopra le diverse barche tintorie vicine 
fra loro. 

Formando il vuoto nel suddetto serbatoio a sia il liquido 
che il mezzo essiccante (aria calda, per es.) viene aspirato 


di LIEN 
00600000. 
. . . e 


Fig. 4. 


traverso le bobine e la piattaforma y entro il serbatoio a: 
tolto poi il vuoto attraversa il materiale in direzione contraria. 

Il nuovo apparecchio di tintura nella parte riferentesi 
all’impiego di cannette per sostegno del filato si distingue 
in ciò che tali cannette nella parte cilindrica dell’ avvolgi- 
mento sono munite, come si vede nella fig. 4, di fori k di 
diametro costante, e negli estremi conici invece sono mu- 
niti di fori | di diametro decrescente. Ciò per avere una 
completa uniformità nella tintura delle diverse parti della 
bobina, proporzionando il numero degli strati avvolti alla 
quantità del bagno di tintura che l’attraversa. 


Costruzioni industriali. 
NUOVO TIPO DI LUCERNARIO PER FABBRICHE. 


Questa costruzione * non ha nulla di comune coi 
sheds che ricevono la luce da una sola parte, bensì si 
basa sull’ impiego di veri lucernari a doppie finestre, 
ed ha fatto buona prova nei climi più diversi. La coper- 
tura è formata da un tavolato rivestito di holzcement 
e ricoperto di ghiaia e dai lucernari che si elevano 
assai poco sul piano del tetto. La sezione di questi 
ultimi è diversa da caso a caso e dipende dall’illumi- 
nazione che si vuole ottenere, non è però legata affatto 
alla disposizione delle colonne che sostengono la tra- 
vatura. La caratteristica di questo tipo consiste nella 
disposizione orizzontale dei lucernari e nell’assenza di 
una pendenza del tetto in una certa direzione, ciò che 
permette di estendere la costruzione quanto si voglia 
in qualunque direzione. 

L'intelaiatura è generalmente di ferro, come è vi- 
sibile nell’ annessa figura. 

Le travi principali 7 sono collegate da quelle tra- 
sversali 1: e 1%, Su queste sono disposti i travetti di 
legno 23 e 3 che non hanno una sezione costante, ma 
vanno restremandosi verso uno dei capi. Sopra una 
fila di colonne sono appoggiate le estremità più grosse, 
sulla fila successiva le estremità assottigliate dei travetti 


1 Sistema Séquin & Knobel. Brevetto italiano N. 80858. 
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che poggiano sulle colonne stesse per cui si forma un 
pendio tanto da una parte che dall’altra verso una linea 
perpendicolare ai lucernari. Ma essendo inoltre i tra- 
vetti 2* più grossi dei travetti 3 ad uguali distanze dagli 
estremi, ne risulteranno dei campi a quattro pioventi 
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convergenti verso il centro delle colonne 9, attraverso 
le quali l’acqua scenderà in canali praticati sotto il 
pavimento della fabbrica. In questo modo il tetto viene 
suddiviso in campi di ineguale grandezza che concor- 
rono ad altrettanti collettori 8 posti nel centro pei 
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quali l'aequa scende entro le colonne. Nella figura rap- 
presentante questa costruzione, 4 sono dei correntini 
che sostengono il tavolato, 5, 6 sono cartoni spalmati 
di holscement, 7 uno strato di ghiaia Per aprire le 
finestre dei lucernari basta tirare il cordone 25 che 
per mezzo di un rocchetto agisce sul settore dentato 18 
il quale solleva il telaio esterno 14. Questo, mediante 
un collegamento snodato 17, trascina seco il telaio in- 
terno 16. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


TORRI DI REAZIONE 
DEL DOTT. H. RABE. ! 


LE 


Col nome di « Torri di reazione » sono designati 
nella chimica applicata quegli apparati nei quali col- 
coll’aiuto di speciali disposizioni si favorisce la rea- 
zione fra i liquidi ed i gas. 

Il materiale di riempimento delle torri serve sol- 
tanto a creare un contatto più continuo ed è carat- 
terizzato da ciò che presenta la superficie massima 
possibile col minimo volume. Fra le sostanze naturali 
che possono essere prese in considerazione sonvi il 
coke e la pietra pomice, i quali hanno in modo spe- 
ciale una superficie scabra, ed oltre a ciò, un’altra pro- 
prietà di gran valore, cioè un peso minimo. 

Meno vantaggiosamente, ma pure sempre molto 
usate, sono la pietra focaia e le pietre di granito; 
queste hanno un peso da tre a cinque volte maggiore 
e inoltre si spaccano con faccie più diritte offrendo 
così soltanto piccole superfici. 

Fu già tentato da lungo tempo di sostituire ai ma- 
teriali di riempimento naturali, degli artificiali aventi, 
una grande superficie rispetto al volume. Le placche 
‘Lunge-Rohrmann rappresentano i riempimenti artifi- 
ciali più antichi; a questi tennero dietro i coni di Plath, 
le lastre di Kúpke, le tazze di Nauheimer, le palle di 
Guttmann ei coni più o meno complicati nella forma. 

E quindi difficile il dare un giudizio sopra tutte 
queste disposizioni; io ho citato solo le principali, poiché 
a seconda delle esigenze, le une riescono più vantag- 
giose delle altre. 


1 Zeitschrift fiir ang. Chemie, 1903, fasc. 19. 


Sarà opportuno accennare ai principali requisiti dei 
quali si dovrà tener conto per tutte. 

Ho già notato come il primo requisito sia una su- 
perficie grande. Per superficie qui bisogna intendere 
superficie bagnata, o per dire più esattamente super- 
Jicie irrigata. 

Partendo da questo punto di vista le parti inferiori 
dei pezzi di riempimento non sono considerate come 
superfici attive. 

Non si puó escludere che lo siano in minima parte, 
perché il liquido che deve reagire compie tutto il per- 
corso solo data una inclinazione abbastanza grande e 
nel caso contrario sgocciola prima. È quindi vantag- 
giosa l'irrigazione della superficie, come pure é van- 
taggiosa ogni precauzione d'ingrandire la superficie 
mediaute costole, prominenze, ecc. 

La seconda condizione richiesta é che la superficie 
sia costantemente irrigata dal liquido, chiaro essendo 
che solo la continua rinnovazione della superficie pro- 
muove la reazione col gas. A seconda che le superfici 
sono più o meno verticali lo strato del liquido riesce 
di spessore diflerente. Contrariamente alle opinioni 
antiche questi veli liquidi quasi verticali agiscono più 
efficacemente che non i pozzetti orizzontali general- 
mente usati, perché il liquido è dotato di un movi- 
mento più rapido. I grandi strati di liquido che vengono 
espressamente raccolti in tazze, vasi, ecc. aumentano 
soltanto il peso della torre di reazione e la quantità 
del liquido circolante, senza che sia dimostrato il van- 
taggio attribuito. Non si considera già il tempo im- 
piegato nel passaggio del liquido, ma bensì quello in 
cui il liquido in strati più possibilmente sottili si pre- 
senta ai gas. 

La continua irrigazione delle superfici presenta 
anche il vantaggio che il deposito o le incrostazioni 
lasciate dai gas o dal liquido (come specialmente ac- 
cade nel Glover) non prendono piede e possono quindi 
facilmente essere allontanate. 

Per i gas e liquidi contenenti materie in sospen- 
sione lo spazio che divide i materiali di riempimento 
ha una parte molto importante. Attraverso questi in- 
terstizi il liquido deve correre in una direzione con- 
iraria al gas ed e perciò qui che avvengano le reazioni 
energiche e la deposizione delle impurezze conte- 
nute nei gas. Se questi spazi sono troppo stretti av- 
viene molto facilmente la ostruzione, che puó essere 
rimossa senza fatica soltanto allorchè la deposizione 


avviene lungo una parete verticale. Devono quindi 
evitarsi assolutamente i restringimenti orizzontali, tut- 
tavia anche i verticali dovranno possibilmente essere 
formati in modo da evitare strette fessure. 

La forma ed il collocamento dei pezzi di riempi- 
mento vogliono essere stabiliti possibilmente in modo 
che gli spazi di un piano siano coperti dai corpi di 
riempimento del piano superiore, affinchè i gas siano 
costretti a descrivere un zig-zag. I vortici gazosi così 
formati conducono quindi ininterrottamente al liquido 
nuove particelle di gas. Oltre a ciò i gas stessi si me- 
scolano intimamente, in modo che fra quelli più avan- 
zati nella reazione e quelli meno avanzati si stabilisce 
un perfetto equilibrio. Si può dire, in generale, che la 
forma delle « torri di reazione » non € affatto priva 
d'importanza per il processo, tuttavia sembra che questa 
sia stata esagerata in passato. 

Prima si costruivano torri fino a quindici metri di 
altezza, ma oggi si e già discesi ad un terzo, ed io non 
sono alieno dal dire che tale altezza può venire an- 
cora notevolmente abbassata. Una volta si riteneva che 
la reazione fra i gas ed i liquidi avvenisse in condi- 
zioni favorevoli quando era accompagnata da un de- 
terminato strofinamento, 0, altrimenti, quando aveva 
luogo una perdita di pressione tra il punto di entrata 
ed il punto di uscita del gas. Esatti esperimenti, tanto 
in grande quanto in piccolo, mi hanno dimostrato che 
tale strofinamento é affatto privo d'importanza pel pro- 
cesso di reazione e che l'essenziale sta nella superficie 
di contatto e che e affatto indifferente che la reazione 
avvenga in torri alte e strette, o basse e larghe. 

Si raccomanda quindi specialmente, usando un 
materiale di riempimento molto compatto, di ricorrere 
a torri basse, poiché è noto che con una doppia su- 
perficie di base della torre (per eguale volume) la re- 
sistenza diminuisce in ragione di 2 al cubo, cioè di 
otto volte. 

Si è creduto una volta che le torri alte e strette 
dessero una migliore ripartizione del liquido sul ma- 
teriale di riempimento, rispetto alle torri larghe e 
basse. Fino a che si rimase ai sistemi primitivi di ri- 
partizione dei liquidi questa opinione era completa- 
mente giustificata. Non sì vede la ragione per la quale 
un gas che corre in un canale stretto e lungo possa 
essere meglio influenzato da un gas che attraversa un 
condotto largo e breve, poiché se si sommano nei due 
casi i singoli canaletti che il gas percorre si ottiene 
esattamente lo stesso numero. 

Soltanto considerazioni pratiche riguardanti la co- 
struzione danno la norma per la proporzione tra la 
base e l'altezza. La base viene da taluni preferita qua- 
drata, da altri rettangolare, da altri ancora circolare, 
od elittica; ed è difticile il dare prescrizioni generali, 
poiché il costo di costruzione è quello che esercita una 
influenza decisiva su questo punto. 

La grandezza delle torri, cioè la loro capacità è 
condizionata alla loro superficie attiva ed è giusto 
che per un materiale di riempimento avente azione 
doppia si debba prendere soltanto la metà del volume. 
Da ciò si deduce essere più logico il valutare le di- 
mensioni delle torri in base alla superficie attiva 
espressa in mq. anziche al volume complessivo, tanto 
più se si considera che una parte non insignificante 
tanto alla sommità come alla base della torre rimane 
senza azione. 

La formazione dei depositi obbliga a sostenere il 
riempimento con una griglia, ciò che sottrae anche 
una certa altezza della torre. 

Il modo di esprimere la potenzialità delle- caldaie 
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in mq. di superficie riscaldata dovrebbe anche essere 
adottato per le torri, la cui superficie attiva servirebbe 
unicamente di norma. 

Forse verrà osservato che é quasi impossibile il 
determinare quale superficie attiva si abbia in una torre, 
ma anche fatta astrazione dal fatto che almeno per il 
materiale di riempimento artificiale e ben possibile di 
fare il calcolo, questo è sempre più attendibile di quello, 
dedotto in base al volume. 

Nella massima parte dei casi il riempimento si fa 
con materiale non metallico; non solo per la indifle- 
renza alle azioni chimiche, ma anche per il peso 
relativamente piccolo. La insufficiente resistenza ai 
cambiamenti di temperatura costituisce la difficoltà 
maggiore. E noto che molti materiali, che una volta 
soddisfacevano completamente alle esigenze della re- 
sistenza contro l’azione degli acidi o della temperatura, 
si disgregano spesso, se esposti all'aria dopo essere 
tolti dalle torri. Probabilmente ciò accade per effetto 
dell'umidità che assorbono. 

Si deve dare speciale importanza alla resistenza 
del riempimento, perché l'alterazione lenta a cui sog- 
giace per effetto dell’ azione chimica e per i guasti 
meccanici provoca delle scontinuità che diminuiscono 
la coesione dei corpi. 

L'alimentazione delle torri di reazione avviene ge- 
neralmente col mezzo di montaliquidi automatici a 
pressione. Il pulsometro di Kestner e il primo appa- 
rato per l'innalzamento dei liquidi che abbia dato buoni 
risultati nella pratica; gli altri apparati introdotti in 
seguito, cioe quello di Schütz e di Plath rappresentano 
dei miglioramenti notevoli. Siecome gli elevatori auto- 
matici a pressione sollevano il liquido in quantità rela- 
tivamente piccole, cioe 50-100 litri, occorrono soltanto 
dei serbatoi intermedi di circa 250 litri al disopra e 
al disotto delle torri. In tal modo non solo vengono 
notevolmente diminuite le spese di primo acquisto, ma 
straordinariamente anche quelle di esercizio, renden- 
dosi affatto inutile la sorveglianza e oltre a ciò Paria 
compressa è meglio utilizzata perché l'introduzione e 
arresto avvengono automaticamente. 

L'inaffiamento razionale del riempimento concorre 
essenzialmente ad aumentare l’attività della torre. Da 
H. H. Niedenfilhr furono già descritti diversi appa- 
recchi di distribuzione nel giornale Zeitschrift für 
ang. Chemie, 1902, pag. 244. 

Con distributori semplici, siano pure costruiti in- 
gegnosamente, come quelli di Rohrmann, non è possi- 
bile ottenere a lungo andare una perfetta uniformità, 
essendo essi troppo sensibili alle impurità dei liquidi 
di cui si deve sempre tener conto nella tecnica. 

Oltre a ciò essi richiedono dei tubi speciali per 
l’arrivo del liquido verso i punti di sgocciolamento, e 
speciali otturatori sulla copertura della torre, nel caso 
che essi passino attraverso ad essa. Il collocare i di- 
stributori nell’interno delle torri, ciò che faciliterebbe 
il procedimento ulteriore, non va perché allora la di- 
stribuzione procederebbe senza qualsiasi controllo e 
senza possibilità di regolarla dal di fuori. I distributori 
centrali secondo Rohrmann che si costruiscono anche 
in piombo si possono usare vantaggiosamente per quan- 
tità tanto grandi che piccole di liquidi; mentre i distri- 
butori a canaletti devono, a cagione delle diverse di- 
stanze fra i punti di entrata e quelli di uscita, essere 
regolati ad ogni cambiamento nella quantità del liquido. 

Dati dei liquidi sporehi o aventi tendenza a depo- 
sitare cristalli, questi due sistemi si mostrano inadatti. 

La distribuzione forzata coll’ aiuto della ruota di 
di Segner trova sovente applicazione. Essa e basata 
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sul fatto che la rotazione prodotta dall’efflusso del li- 
quido suddivide questo negli stessi settori di modo che 
ogni settore ne riceve una quantità eguale che smal- 
tisce egualmente nei condotti. Nelle torri di piccolo 
diametro i settori si allungano generalmente lungo 
tutta la sezione trasversale della torre ed il cielo è 
provvisto di aperture attraverso alle quali il liquido 
defluisce. Con speciali disposizioni è possibile di collo- 
care questi distributori nell’interno delle torri, ciò che 
rende inutili le speciali chiusure idrauliche. 

Per le grandi torri si pone in comunicazione il 
distributore coi punti di sgocciolamento mediante ap- 
positi tubi. 

Col crescere delle divisioni si fa più complicata la 
distribuzione, per il numero delle condutture che si 
rendono necessarie, mentre laddove e limitato il numero, 
la distribuzione talvolta è imperfetta se la quantità del 
liquido non è proporzionata alla grandezza della ruota. 
Con una insufficiente quantità di liquido da piccola 
turbina si ferma, e se la quantità è eccessiva il liquido 
trabocca; quindi in un caso come nell altro la distri- 
buzione può essere difettosa. 

Si è tentato di rimediare a questo inconveniente 
col sostituire ruote aventi aperture di diversa gran- 
dezza per lo scolo, oppure separando il liquido desti- 
nato come forza motrice da quello da distribuire, ma 
neppure in tal modo si raggiunge una ripartizione che 
sia duratura. Per contro si ottiene già un risultato note- 
volmente migliore provocando il movimento della ruota 


con apposita forza motrice. Essendo la forza richiesta, 


molto piccola, le spese di esercizio non sono sensibil- 
mente aumentate e si ha in tal modo la sicurezza che 
la distribuzione continui fino a che la forza motrice 
non cessa. Pero, anche questo. sistema di distribuzione 
non è ancora perfetto per grandi torri, esso richiede 
molti settori e si ha quindi un diametro molto grande, 
ciò che costringe ad una conduttura molto complicata 
o ad un coperchio di distribuzione ugualmente com- 
plicato nell'interno della torre. Oltre a ciò il funziona 
mento e ancora molto dipendente dalla purezza del 
liquido e non esente dall'inconveniente delle esalazioni 
e dagli spruzzi. (Continua). 


Società Chimica di Milano. 


LA CERAMICA 
AL V CONGRESSO DI CHIMICA APPLICATA DI BERLINO 


Lettura dell'Ing. FEDERICO CARINI futta alla Società Chimica di Milano 
nella seduta dell’ 11 Luglio 1903. 


Il prof. Heinecke della Königlische Porzelan-Manifacture 
di Charlottenburg (Berlino) ha iniziata la serie delle comu- 
nicazioni con alcune ricerche che toccano il campo della 
ceramica fina. 

Premessa l'enumerazione dei materiali naturali che con- 
corrono alla preparazione delle paste «li porcellana, espresse 
la loro composizione colle formole stadiometriche: 


25.0, + AL O, + 2/50 Caolino 
6 Sí O, + Al, O, + K, O Feldispato 
Se O, Quarzo 


Dopo di avere fatto notare come nelle porcellane non 
sia conveniente l’impiego delle arcille perchè rendono il 
prodotto finale meno trasparente e inducono una colorazione 
più o meno criviastra (dovuta alle impurità che sono sempre 
maggiori di confronto ai eaolinij l'Autore espose le formole 
delle paste di porcellana studiate nel Laboratorio della ma- 
nifattura imperiale. Esse sarebbero: 


(1) KO + 63 ALO, + 25,9 Si O, 
(2) K O + 2,75 ALO, + 235 Si O 
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La prima forinola (1) è quella della pasta comunemente 
impiegata e la (2) quella della porcellana tenera introdotta 
dal prof. Seger allo scopo di imitare speciali decorazioni 
degli artisti chinesi. 

Entrambe queste paste per il loro basso coefficiente di 
dilatazione non sono in grado di ricevere gli smalti colorati 
in spessori molto forti, quali si usano nella decorazione delle 
maioliche e dei metalli smaltati. 

Per avere impasti capaci di essere decorati con tali ver- 
nici occorre diminuire il tenore di Al, O, analogamente a 
quanto aveva fatto il Seger. Tale diminuzione e limitata 
dalla necessità di mantenere nell'impasto una certa propor- 
zione di eaolino affinchè esso sia facilmente foggiabile; 
d’altra parte una certa proporzione doveva pur essere in- 
trodotta sotto forma di feldispato, che nelle paste ordinarie 
è il solo mezzo per indurre la fusibilita. 

Il prof. Heinecke per lo scopo prefissosi credette op- 
portuno eliminare questa seconda aggiunta ricorrendo per 
il fondente a composti preparati artificialmente frittando 
insieme le basi colla sola silice, cioè preparando dei silicati 
alcalini. 

Egli studiò tutta una serie di fritte per trovare quella 
che meno fosse attaccata dall’ acqua, nella quale occorre 
macinarle e tenerle in sospensione per l’opportuna miscela 
cogli altri componenti. 

Scartate le fritte composte di silice colle soli basi alca- 
line per la loro facile alterabilitá al contatto dell’ acqua, 
fermò la sua attenzione sui silicati composti di potassa e 
di calce. La fritta 


K O + CaO + 6810, 
fu riscontrata ancor essa alterata dall'acqua, mentre la 
KO + 2Ca0 + 95% O, 


si comporta abbastanza bene. Con questa fritta PA. pre- 
parò le paste: 

R.O + 3 AL O + 15 Si O, 

RO + 2 AU O; + 24.570 


che resistono alla temperatura deì forni della porcellana di 
Berlino e possono ricevere con buoni risultati le vetrine 
del tipo 

Pò O 


K: O 25 51 0, 


e le derivate ottenute sostituendo al PO O gli ossidi dei me- 
talli coloranti. 

Altre paste dello stesso tipo, ma molto più trasparenti 
rispondono alle formole: 


R, O + 24 ALO, + 16 Si O; 
R, O + 3,” Aly O, + 21 Si O, 


Quest'ultima sopporta una vernice di piombo molto fusibile, 
senza cavillare. 

I campioni presentati consistevano specialmente in al- 
cuni vasetti con decorazioni sotto smalto e con vernici co- 
lorate molto ben riusciti ed in una nuova varietà di decora- 
zione delle pareti ottenuta imitando il vetro-mosaico (oitratl) 
composto di parecchi pezzi a colori differenti congiunti fra 
loro col mezzo di una piombatura. Da una placca sottile di 
porcellana che ha subito una leggera cottura (bistugio) ven- 
gono segati i differenti segmenti che dovranno costituire il 
disegno definitivo; ì singoli pezzi sono cotti alla tempera- 
tura di cottura dei forni di porcellana (18509 C.) su placche 
di materiale refrattario perfettamente piane allo scopo di 
evitare le deformazioni, quindi i diversi pezzi sono decorati 
cogli smalti colorati e ricotti alla temperatura di 1270° circa, 
dopo di che si asgiustano gli uni accanto agli altri come si 
farebbe con un mosaico ordinario. 

Per quanto riguarda la decorazione della porcellana con 
vernici contenenti particelle cristallizzate, formanti una specie 
di marezzatura e delle quali ebbe a riferire precedentemente 
il prof. G. Gianoli !, l’ Heinecke confessò di essersi occupato 
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di tale lavorazione solo dopo l'esposizione di Parigi, e igno- 
rando le notizie pubblicate su tale soggetto dovette istituire 
apposite ricerche che furono coronate da buon successo. 

Nulla di nuovo ha aggiunto a quanto fu scritto su questo 
argomento in questi ultimi tempi, solo ha accennato ad una 
disposizione particolare per ottenere in modo meno aleatorio 
la distribuzione delle cristallizzazioni sui vasi da decorare. 
La miscela cristallizzabile invece di essere applicata diret- 
tamente sui recipienti è messa in una scodella di materiale 
refrattario che vien posta sopra la bocca del vaso da deco- 
rare già coperto colla vernice ordinaria. 

Il labbro superiore della scodella è opportunamente ri- 
tagliato cosicché la materia vetrificabile in esso contenuta 
detluisce durante la cottura lungo linee determinate e dà 
luogo a striscie cristallizzate molto regolari quali non era 
possibile ottenere correntemente col sistema primitivo. 
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Il dott. Vogt direttore della Manifattura Nazionale di 
Sévres ha osservato all’ Heinecke come le ricerche eseguite 
a Sevres dall'ingegnere Coupeau, sotto la direzione del pro- 
fessore Le Chatelier e la sua, sulla dilatazione delle paste 
ceramiche, hanno dimostrato in modo assoluto che il coef- 
Hciente di dilatazione delle paste varia in modo sensibile 
col grado al quale fu spinta la cottura delle paste stesse, e 
contrariamente a quanto succede nelle paste relativamente 
refrattarie (terraglie), nelle quali tale coefficiente aumenta 
colla temperatura, nelle paste semivetriticate esso diminuisce 
coll'aumentare del grado di cottura delle paste stesse. 

Preoccupato del diverso comportamento alla decorazione 
che presentavano le paste della China e quelle di Limoges 
le cui analisi differiscono tanto poco: 


China Limoges 

Si O, 10,- 70,7 

Al, Oy + Fe, O, 23,5 93,4 
Ca O + Mq O 0,8 1,- 
Alcali 6,3 4,8 


egli volle studiare a fondo le due paste normali di Sèvres 
cuocendole a ditferenti gradi. 

La composizione di codeste paste può essere espressa 
dalle formole : 


0,67 Ca O | 
048 Ka O ! +2,63 Al O, + 831 Si O, (1) 
0,20 Na, O \ 


0,19 Ca O 
0,33 K,O 149,72 Al O, + 14— SiO, (2) 
048 Nao | 


(1) Pàte dure. (2) Pate nouvelle. 


Esse non difteriscono fra loro che per la maggior quan- 
tità di quarzo contenuto nella (2) e nel rapporto delle basi 
fra loro. Ad eliminare l’eventuale influenza esercitata dalle 
basi, egli preparò una terza pasta con 


16.6 pate dure 
23.4 quarzo 


in modo da portare cioè nella formola (1) lo stesso tenore 
di Sé O, della (2). 
Cotta una serie di campioni di tali paste a 1300° C. con 
una vernice: 
0,3 K2 0 ) 
0,7 CaOY 


ed un’altra serie a 1400° colla vernice di pergmatite comu- 
nemente impiegata a Sevres, osservò che le paste cotte 
a 1300° C. sono tutte più dilatabili di quelle cotte a 1400? e 
sopportano senza inconvenienti tutti i colori preparati colle 
ricette ricostituite in base ai prodotti importati dalla China. 

La pate nourelle cotta a 1400° presenta la stessa dila- 
tabilità della páte dure, locchè indica che non occorre ri- 
correre a paste speciali quando 8i vogliono adottare vernici 
più dilatabili, ma basta rinunciare a quella trasparenza ec- 
cessiva venuta ultimamente di moda e cuocere un po’ meno 
la porcellana. 


05 Al, O, 4 Si O, 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


ka 

A mio avviso nel rispondere all’ Heinecke il prof. Vost 
ha dimenticato di accennare ad un altro fattore importan- 
tissimo nella struttura delle paste ceramiche e cioé alla ma- 
cinazione. 

Finora non sono state pubblicate prove comparative sui 
prodotti ottenuti con materiali di ditlerente finezza, sem- 
brando forse difficile che debbano esistere differenze sensi- 
bili, quando già in pratica si parte da materiali macinati al 
punto da passare facilmente attraverso a setacci di 6400 
maglie per cmq. Non è che nei trattati che riguardano la 
fabbricazione delle terraglie che è accennato all'importanza 
della macinazione dei materiali dimagranti, cosicchè una 
più intima distribuzione della silice e del calcare equivale 
ad aumentarne la loro proporzione percentuale. 

Nelle paste di porcellana non è stato ancora studiato 
dal punto di vista della dilatabilità l’effetto della macina- 
zione dei componenti, per quanto sia noto come una Stessa 
composizione percentuale presenti, dopo cottura, aspetti af- 
fatto differenti in relazione al grado di polverizzazione dei 
singoli materiali che concorrono alla sua costituzione. 

kk 

Lo stesso prof. Vogt riferi intorno ad un metodo rapido 
di determinazione dell'acido borico nei composti ceramici. 

Per la determinazione dei borati 8i rende necessario di 
ricorrere alla fusione coi carbonati alcalini e quindi di aci- 
difieare ed esaurire coll' etere secondo il metodo Rose e 
Partheil, per pesare Pacido borico allo stato di fluoro borato 
o di borato di magnesio. Tale metodo d'analisi richiede un 
tempo molto lungo ed una certa abilità nell'analizzatore, 
per cui non riesce di facile applicazione per i pratici. Pre- 
senta quindi interesse il metodo indiretto applicato nel la- 
boratorio di Sévres. 

Su un primo campione sì determina nel modo ordinario 
la silice e su un secondo campione la somma totale delle 
basi trattando coll’acido fluoridrico sino a completa elimi- 
nazione della silice e del boro. Quindi si scaldano i residui 
solfatizzati in una corrente di ammoniaca allo scopo di eli- 
minare l'ecesso di acido solforico. Pesati i soltati si ridi- 
sciolgono in acqua e acido cloridrico e si dosa l’acido sol- 
forico. Si ha così per differenza la somma delle basi conte- 
nute nel prodotto da analizzare. 

Determinate d’altra parte le sostanze volatili si ha per 
differenza il peso dell'acido borico, cioè: peso della sostanza 
impiegata — (Silice + basi + sostanze volat.) == Acido bo- 
rico. Per controllare questo metodo furono fatte determina- 
zioni su silicoborati di calce e potassa (vernici senza piombo) 
e su vernici piombifere di confronto col metodo d' esauri- 
mento coll’etere. 

I risultati furono molto soddistacenti: infatti col metodo 
per differenza si ottenne nella vernice senza piombo 13,65 
di B, O; e 13,83 coll’etere, nella vernice piombifera 9,75 in- 


vece di 9.63. 


«ta 


Il prof. Vogt si è occupato inoltre della presenza del- 
l’acido titanico nelle argille, avendo avuto occasione di stu- 
diare l’ influenza che questo esercita sulla colorazione dei 
prodotti ceramici. L’A. ha fatto eseguire nel laboratorio di 
Sévres le analisi complete di un certo numero di prodotti 
e fu stupito di riscontrare la presenza di quantità abba- 
stanza notevoli di Ti O, nei prodotti analizzati già parecchie 
volte anche da valenti chimici senza che in, essi si fosse 
constatata la presenza di questo elemento. 

Come già aveva fatto notare il prof. Seger, la ragione 
della non effettuata ricerca dell'acido titanico nelle argille 
risiede nella lungaggine del metodo di determinazione, ed 
il prof. Vost richiama perciò l'attenzione dei chimici sul 
fatto che 37 argille di differenti provenienze mostrarono tutte 
di contenere quantità sensibili di Tt O,. 

Invita per conseguenza a non trascurare tale ricerca 
che può dare talvolta spiegazione di fenomeni dei quali non 
sarebbe facile trovare altrimenti la ragione. 

L'assaggio qualitativo colla reazione sensibilissima del- 
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l’acqua ossigenata non dovrebbe in nessun caso essere tra- 
scurato. 

A titolo di esempio ha comunicati i risultati che ha ot- 
tenuti e che si riassumono nel seguente specchietto: 


Argille del Nivermese (Niévre) 
da un minimo di... 

n del dipartimento Senna- 
Marna, da un min. di 

n del dipartimento Orne 
da un minimo di... 

n del Sud della Francia 
da un minimo di... 0,80 n n 

Caolino di Limoges... ... 
Argile del Belgio. ...... 


0,04 ad un massimo di 1,84 
0,96 " " 2.08 


1,80 


. . 0,51 "n ” 


Notizie. 


Il Patronato di Assicurazione è soccorso per gli 
infortuni del lavoro ci comunica: che nel primo se- 
mestre 1903 esaminò 2546 denuncie di infortuni avvenuti in 
Milano e Provincia di cui sì ebbero 13 casi di morte e 135 
lesioni gravissime — esso elargi prontamente 395 sussidi per 
l'importo di L. 4749.50 — pel suo mezzo sì assicurarono 1022 
operai individualmente e 1126 collettivamente — per gli 
assicurati individuali aiutarono a pagare una parte del 
premio il Patronato con L. 468.28, la Fondaz. G. B. Ponti 
con L. 118.19 e la Fondazione E. Kramer con L. 242.53 — 
vennero pagate per conto della Cassa Nazionale di Assicura- 
zione L. 4251.84 di indennizzo a 184 operai assicurati indi- 
vidualmente. — La Fondaz. G. B. Ponti oltre alle facilitazioni 
premio elargi L. 650 per sussidi e pensioni. Al Patronato 
pervennero nell ultimo trimestre: L. 300 dalla Banca Po- 
polare, L. 250 dal Comitato Fiera di Porta Genova, L. 300 
dal Municipio di Milano, L. 10 dal Municipio di Gorgonzola, 
L. 3500 dalla Cassa di Risparmio; l’opera Pia E. Cramer 
aiutò con 265 lire 19 operai che si inscrissero a mezzo del 
Patronato alla Cassa Nazionale per le pensioni. 


Per la costruzione di case operate. — Il Consiglio 
comunale di Venezia ha votato un concorso di L. 500,000 
come primo fondo per la costruzione di case operaie. 


Derivazioni d'acqua ad uso industriale. — Il Con- 
siglio Superiore dei LL. PP. ha approvato le seguenti do- 
mande per concessione di derivazioni d’acqua: Domanda 
dello Zuccheriticio Ferrarese per derivazione d’acqua dal 
canale di Burana (Ferrara). Domanda fratelli Forni per de- 
rivazione dal diramatore Quintino Sella (Canale Cavour). 


— Il signor Argeo Amoretti ha presentata domanda alla 
Prefettura di Bologna per ottenere la concessione di deri- 
vare, dalle correnti sotterranee del torrente Savena e dalle 
limitrofe sorgenti naturali nei comuni di Pianoro e Monzuno, 
circa 200 litri al minuto secondo di acqua potabile da di- 
stribuire agli abitanti della città di Bologna e occorrendo 
anche a molti Comuni della bassa pianura che ne difettano. 


— La Ditta Cramer e Múller ha presentato domanda 
alla Prefettura di Como per ottenere la concessione di de- 
rivare moduli 56 di acqua dal torrente Bione in Germanedo 
e di utilizzare un salto di m. 16.80, e cioè una potenza di 
cavalli nominali 1255 in servizio dei propri stabilimenti serici. 


La legislazione sul lavoro in Isvizzera. — Nella 
scorsa sessione delle Camere federali svizzere, il Consiglio 
degli Stati adottò un progetto di legge disponente che la 
giornata di lavoro al sabato non dovrà, compreso il tempo 
necessario pei lavori di pulizia, sorpassare le 9 ore, nè pro- 
lungarsi, in alcun caso, dopo le 5 di sera. Questo dispositivo 
è una prima riforma della legge federale sulle fabbriche, la 
quale data dal 23 maggio 1817. 


La 44° Riunione generale delllassociazione «degli 
ingegneri tedeschi, — Ebbe luozo a Monaco di Baviera 
dal 50 giugno al 2 luglio corrente. Nella seduta inaugurale 
fu ricordato, tra altro. come quest’associazione, fondatasi 
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nel 1856 da fochi giovani tecnici conti oggi ben 17,600 soci 
divisi in 42 sezioni regionali e la tiratura del giornale del- 
l'associazione ascenda a 21.000 copie. Parlarono in seguito il 
prof. Schmoller di Berlino « sull’impiego delle macchine con- 
siderato dal punto di vista dell'economia sociale » e l' inge- 
gner Paul Móller di Berlino « sull'industrie meccaniche ame- 
ricane e le cause del loro successo ». Quest'ultima comuni- 
cazione costituiva la relazione d'un viaggio in America a 
scopo di studi fatto dallo stesso ing. Móller per incarico 
dell’Associazione. A sede della prossima riunione venne ac- 
clamato Francoforte sul Meno. | 


Il numero dei «trust» ed il loro capitale. — La 
legazione del Belgio a Washington ha fatto pervenire al suo 
Governo una lista di 800 trust costituiti agli Stati Uniti con 
l'indicazione del capitale di ciascuno di essi in azioni ed ob- 
bligazioni. Il capitale totale di questi 800 trust raggiunge 
14 miliardi di dollari ossia 70 miliardi di lire. 


Nuove Ditte industriali. 


Ferrara. — « Zuccherificio Luigi Bonora » Società 
anonima. Capitale L. 1,200,000 in 4800 azioni da L. 250. Du- 
rata 12 anni. 


Torino. — « Belmonte «E C. y Società collettiva tra i 
signori Giuseppe Belmonte, Pietro Marino e Giovanni Bon- 
gioanni, per l'industria dei prodotti chimici e farmaceu- 
tici, ecc. Capitale lire 40,000. Durata 6 anni. 


rivative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 16 al 30 Aprile 1908. 


(Gli attestati numeri 141-180 del Vol. 166 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 18 
i numeri 181-230 il giorno 20; i numeri 231-250 Vol. 166 e 1-50 Vol. 167 Re- 
gistro Att. il giorno 22; i numeri 51-100 il giorno 25; i numeri 101-130 il 


giorno 28; i numeri 131-180 il giorno 30). 


( Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 167/171, 63403, Aleohol Syndicate Li- 
mited, a Londra (Inghilterra) « Perfezionamenti nella distillazione e raffineria degli 
olii minerali e vegetali per usi esclusivamente industriali » richiesto il 22 aprile 1902, 
per anni 6. i l 

167/180, 66453, Boletti Natale, a Torino « Procosso per la fabbricazione del- 
l'idrato bario direttamente dalla baritina (sistema Boletti) » richiesto il 21 gen- 
naio 1903, per anni 3, 


XXV. Industrie diverse e miscelianea. — 165/153, 66119, Farbwerke vorm. 
Meister Lucius & Brüning, a Hochst s/Meno (Germania) « Procédé pour la fabri- 
cation de indigo-blane bromé et d'indigo bromé » richiesto il 26 dicembre 1902, 
per anni 15. 

167/45, 66173, Lyons Alfred, Lyons James e Lyons George, a Manchester (In- 
ghilterra) « Perfectionnements dans les moyens d'emballage des «fts » richiesto il 
30 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 120/174, rilasciata il 
17 aprilo 1900, per 1 anno dal 31 dicembre 1899, già prolungata con attest. 135/219, 
151/21. 

167/52, 65921, Tugot René. a Enghien (Francia) « Emploi de la gélatine rendue 
insoluble, dans la fabrication des tuyaux souples » richiesto il 12 dicembre 1902, 
per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 14 giugno 1902. 

167/69, 66331, Vignuzzi Romeo, fu Giacobbe, a Bologna « Scatola pieghevole 
pel trasporto di cappelli. detta « Ideale » di Romeo Vignuzzi » richiesto 1'8 gen- 
naio 1903, per anni 3. 

167/86, 66355, Pogliana Francesco, a Milano « Nuovo sistema «i rilegatura nei 
pennelli per verniciare » richiesto il 7 gennaio 1903, per anni 2. 

167/135, 66409, Rotter & Perschitz, Nachfolger von Thomas Mochorzig (Ditta), 
ed il signor Arak Schmerl, a Vienna « Capsule de süreté pour le ficelange de colis 
de tout genre » richiesto il 10 gennaio 1903, per 1 anno. 

167/143, 65623, Favretti Umberto, a Torino « Nuovo sistema per confezionare 
e foggiare oggetti qualsiansi in celluloide mediante speciale pressione & mezzo di 
caldaia » richiesto il 12 novembre 1902, per anni 8, 

167/161, 66069, Palloni Enrico e Mazzatenta Vincenzo, & Torino « Nuova sug 
gellatura dei sacchi postali inviolabile -~ richiesto il 20 dicembre 1902, per 1 anno. 


Attestati di Privativa industriale rilasciati dal 1” al 16 Maggio 1903. 


(Gli attestati numeri 181-200 del Vol. 167 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 
2 maggio; i numeri 201-220 il 5; i numeri 221-230 il 6; i numeri 231-280 del 
Vol. 167 e 1-10 del Vol. 168 il 7; i numeri 11-20 il 9; i numeri 21-50 l'll; i 
numeri 51-70 il 12; i numeri 71-110 il 14 e i numeri 111-120 il 15; 


meri 121-140 il 16). 


i nu- 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 167/223, 66511, Anderson Va- 
lerius, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) « Presse pour l'extraction de l'huile et autres 
applications » richiesto il 30 gennaio 1903, per anni 6. 

167/224, 66512, Anderson Valerius, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) « Procédé de 
traitement des grains et autres matières analogues pour l'extraction de l'huile » 
richiesto il 30 gennaio 1903, per anni 6. 

167/231, 65836, Olivieri Salvatore, a Roma «+ Metodo economico per la cura 
delle malattie della vite e altre piante fruttifere » richiesto il 10 dicembre 1902, 
per anni 2. 

167/245, 66520, Fischer Eugen, a Bollwer (Alsazia) « Telaio per favi artificiali 
da alveare » richiesto il 31 gennaio 1903, per 1 anno. 

168/14, 6538, Tocchi Domenico e Rossini Dario, a Perugia « Essiccatoio per 
granturco » richiesto il 3 febbraio 1903, per anni 3. 

168/15, 66539, Bruno Giovanni Battista, ad Acqui « Pigiatrice-sgranatrice da 
uva B. Bruno » richiesto il 28 gennaio 1903, per anni 3. 

168/18, 66543, Ghisleri Alberto fu Giovanni, a Bagnolo Mella (Cremona) « Istru- 
mento per determinare il grado di fermentazione del vino ammassato » richiesto 
il 28 gennaio 1903, per anni 3. 

168/19, 88544, Guarnieri Aristide fu Giuseppe, a Brescia « Macchina voltafieno » 
richiesto il 27 gennaio 1903, per anni 5. 

168/31, 66995, Diano Lorenzo fu Alessandro, a Dogliani (Cuneo) « Canalina, 
polvere a difesa della vite » richiesto il 9 marzo 1903. per anni 15, 

169/36, 66563, Grosso Anselmo, a Torino « Irroratore doppio smontabile Excelsior 
ad effetto variabile nella angolarità dei getti e soppressione a volontà di uno di 
essi » richiesto il 27 gennaio 1903, per anni 2. 

168/41. 66568, Trona Vittorio, a Milano « Applicazione delle tre ruote portanti 
di un rastrellafieno ad azione continua direttamente alla incastellatura del suo 
aspo » richiesto il 20 gennaio 1903, per anni 3. 

168/97, 66630, Flemming Robert, a Prettin a/E. (Germania) « Processo per di- 
struggere i parassiti degli alberi e della vite e staccare la scorza di piante viventi » 
richiesto il 9 febbraio 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 152/178, ri- 
lasciata il 27 maggio 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

168/126, 66664, Bory A. & C. (Ditta). a Ginevra (Svizzera) « Nouveau système 
d'appareil de sulfatage des plantes » richiesto il 14 febbraio 1903, per anni 6. 

168/135, 66679, Società anonima già Quattrini e C., a Cannero (Novara) « Nuovo 
tipo di spazzola per la distruzione degli insetti nelle malattie delle piante ed in 
special modo per la Diapsis pentagona, detta L’Economica » richiesto il 4 feb- 
braio 1908, per anni 2. 


II. Alimenti e bevande diverse. — 167/246, 66521, Schroeder Julius, a Goeding, 
Moravia (Austria) « Tambour intérieur transportable placé dans le cylindre exté- 
rieur de la turbine à sucre et son mode de fonctionnement » richiesto il 31 gen- 
naio 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 85/423, rilasciata il 6 aprile 
1897, per anni 6 dal 81 marzo. 

168/20, 66553, Giorgetti Amerigo fu Giovanni, a Castelnuovo di Garfagnana 
« Voltapaste » richiesto il 2 febbraio 1903, per anni 3. 


III. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 168/68, 66072, 
Wachwitz Heinrich e Dunkelsbühler Moritz, a Norimberga (Germania) « Procédé 
pour empécher l'oxydation lors du chauffage de métaux non précieux » richiesto il 
24 dicembre 1902, per anni 6. 

168/73, 66602, Gothan Hermann, a Grosslar a/H. (Germania) « Dispositivo per 
determinare la direzione degli strati nei fiori di sondaggio » richiesto il 7 feb- 
braio 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 107/34, rilasciata il 13 aprile 
1899, per 1 anno dal 31 marzo, già prolungata con attestati 123/235 e 153/23. 


IV. Lavorazione dei metalli, del iegno e delie pietre. — 168/4, 66458, 
Lambert Gustave Antoine e Cardozo Henri Alexandre, a Parigi « Machine pour 
laminer les corps métalliques tubulaires ou pleins » richiesto il 17 gennaio 1903, 
per anni 6. 

168/11, 68533, Bercher & Gerháuser (Ditta), ad Altengronau (Germania) « Per- 
fezionamenti nelle macchine per la lavorazione delle pietre * richiesto il 3 feb- 
braio 1903, per anni 6. 

168/23, 66552, Fioravanti Achille, a Firenze « Processo per eseguire oggetti ad 
imitazione di marmo » richiesto il 22 gennaio 1903, per 1 auno. 

168/55, 66587, Collet & Engelhard G. m. b. H., a Offenbach s/M. (Germania) 
« Outil è air comprimé » richiesto il 5 febbraio 1903, per anni 6. 

168/62, 66595, Enk Louis, ad Aschersleben, e Brockhaus Walter, a Wiesenthal 
bei Osterau i/W. (Germania) « Processo per fabbricare simultaneamente grandi 
quantità di ramponi saldabili per ferri da cavallo » richiesto il 7 fobbraio 1903, 
per 1 anno. 

168/100, 66633, Merville & C.ie, a Parigi « Fixage par collage direct et par 
pliage du métal, du celluloide on du mica, sur les imprimés, photographies, chromos, 
gravures, photogravures, aquarelles, dessins, peintures, etc. » richiesto il 23 gen- 
naio 1903, per anni 3. 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 167/183, 66464, Koerting Fratelli (Ditta), a Milano e Sestri Ponente « Regolatore 
di pressione automatico per fluidi » richiesto il 24 gennaio 1903, per anni 5. 

167/189, 66472, Schwarz Hans, a Stuttgart (Germania) « Pompe à piston à 
double effet dont le pistons, disposés dans le méme cylindre, sont commandés à 
l'aide de boutons de manivelles guidés dans des coulisses et commandés par un 
arbre coudé commun, oscillant ou rotatif » richiesto il 26 gennaio 1903, per anni 6. 

167/205, 66491, Dean Marck, a New-York « Perfezionamenti nei giunti dei tubi 
e simili pezzi di macchinario » richiesto il 28 gennaio 1903, per anni 3, 

167/206, 66191, Ortenbach & Vogel, a Bitterfeld (Germania) « Pompe fonction- 
nant sans soupapes » richiesto il 23 gennaio 1903, per anni 15. 

167/209, 66502, Société nouvelle des établissements Decauville ainé « Construc: 
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tions mécaniques », a Parigi « Dispositiv de joint sphérique et a la Cardan » ri- 
chiesto il 19 gennaio 1903, per anni 6. 

167/222, 66510, Westinghouse tieorge, a Pittsburg, Pa. (S. U. A.) « Perfezio- 
namenti nelle turbine a pressione di fluido » richiesto il 29 gennaio 1903, comple- 
tivo della privativa 165/125, rilasciata il 21 marzo 1903, per anni 15 dal 31 di- 
cembre 1902. 

167/225, 66513, Thiem Walter, a Halle a/Saale (Germania) « Robinet avec sur- 
faces de frottement en charbon » richiesto il 30 gennaio 1903, per anni 2. 

167/232, 66175, Levi Massimo e Radonicich Giacomo, a Venezia « Apparecchio 
riscaldatore dell'acqua di alimento per le caldaie marine a mezzo dei prodotti 
della combustione per l'economia del combustibile » richiesto il 30 dicembre 1902, 
prolungamento per anni 5 della privativa 117/119, rilasciata il 26 gennaio 1900, 
per anni 3 dal 31 dicembre. 

167/247, 66522, Brunn Johan Frederik Adolph, a Copenhagen « Procédé (et 
appareils différents) pour utiliser la vapeur d'échappement ou de sortie en la sur- 
chauffant dans le vide et pour employer la vapeur à surchauffer l'eau d'alimenta- 
tion * richiesto il 31 gennaio 1903, per anni 6. 

168/6, 66529, Schmidt Kuhn & Co. (Società), a Saint Johann a. d. Saar (Ger- 
mania) « Apparecchio segnalatore a triplice sicurezza per ogni specie di caldaia a 
vapore n richiesto il 2 febbraio 1903, per anni 6. 

168/24, 68554, Raetz Michele, a Cordenons (Udine) « Riduttore coassiale di ve- 
locità per l'avviamento graduale di ogni specie di macchine a mezzo di motori 
elettrici » richiesto il 27 gennaio 1903, per anni 6. 

168/27, 66557. Lecomte Prétextat e Mizzi Lewis F., a Costantinopoli « Moteur 
rotatif à simple et à double expansion » richiesto il 26 gennaio 1903, per anni 6. 

168/35, 65708, Longfils. Edoardo, a Mantova u Iniettore di vapore e d'olio sop- 
primente i periodi nocivi alla marcia delle locomotive, con moderatore chiuso, si- 
stema Simon Longfils » richiesto il 3 novembre 1902, per anni 2. 

168/63, 66596, Koerting Fratelli (Ditta), a Milano « Innovazione nelle caldaie 
composte ad elementi di ghisa » richiesto il 7 febbraio 1903, per anni 5. 

168/67, 66600, Tesla Nicola, a New-York «u Perfectionnements dans les machines 
à mouvement de va-et-vient et dans les mécanismes ou dispositif destinés à en 
régler la période » richiesto il 7 febbraio 1903, prolungamento della privat. 70/228, 
rilasciata il 22 marzo 1897, por anni 6 dal 31 marzo, già prolungata con atte- 
stato 121/149. 

168/69. 66205, Compagnie Francaise des nouvelles pompes à air, a Parigi « Per- 
fectionnements aux pompes pour le remplissage des pneumatiques » richiesto il 
22 dicembre 1902, per anni 8. 

168/78, 66608, Deutsch Asterreichische Mannesmannrohren Werke, a Düsseldorf 
(Germania) « Train d'engrenage avec dispositif pour éviter l'effet du jeu entre les 
dents » richiesto il 30 gennaio 1903, per auni 15. 

168/37, 66620, Vogt Adolf, a West-Norwood (Inghilterra) « Perfectionnement 
dans les moteurs à combustion interne » richiesto il 30 gennaio 1903, per anni 15. 

168/105, 66642, Sulzer Fréres (Ditta), a Winterthur (Svizzera) « Palior pour 
pompes et autres machines analogues » richiesto il 10 febbraio 1903. per anni 15. 

168/107, 66646, Torrisi Aita Alfio, a Catania « Nuovo motore idraulico, ossia 
turbina Torrisi » richiesto il 28 gennaio 1903, per 1 anno. 

168/114, 66410, Casale Pietro, a Spezia (Genova) « Estrattore introduttore di 
vapore con valvola speciale » richiesto il 14 gennaio 1903, per anni 3. 

168/121, 66658, Herlitschka Clara nata Lieske, a Dusseldorf (Germania) « Per- 
fezionamenti nelle macchine centrifughe » richiesto il 12 febbraio 1903, per 1 anno, 
con rivendicazione di priorità dall'11 giugno 1900. 

168/122, 66659, Dring John, a Londra « Meccanismo per la trasmissione di mo- 
vimento o di forza » richiesto il 12 febbraio 1903, per anni 6. 


VI. Strade ferrate e tramvie. — 167/181, 66457, Johnson-Lundell Electric 
Company Limited, a Londra « Perfezionamenti nelle ferrovie elettriche » richiesto 
il 17 gennaio 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 70/240, rilasciata il 
24 marzo 1894, per anni 3 dal 81 marzo ai signori Johnson Edward Hibberd e 
Lundell Robert a New York, trasferita alla richiedente e prolungata con atte- 
stati 86/437, 124/74. 

167/191, 66475, Neelemans Alfred, a Bruxelles « Dispositif avec moteur a gaz 
liquéfié pour l'actionnement des appareils de chemins de fer ou autres qui néces- 
sitent le déplacement momentané d'une position normale à une position renversée » 
richiesto il 26 gennaio 1903, per 1 anno. 

167/221, 66509, Hardingham George Gatton Melhuish, a Londra « Perfeziona- 
menti nella costruzione dei telai inferiori per vagoni ferroviari e simili veicoli » 
richiesto il 29 gennaio 1903, per anni 6. 

168/16, 66541, Rizzi Ettore fu Luigi, a Modena « Apparecchio di sicurezza in 
sostituzione del banco tipo Max Jùdel per la manovra dei segnali che proteggono 
gli attraversamenti della ferrovia con tramvie a vapore ed elettriche » richiesto 
il 20 gennaio 1903, per anni 3. 

168/51, 66580, Bertling Wilhelm, a Berlino « Rotaia per tramvie » richiesto il 
20 gennaio 1903, per 1 anno. 

168/58, 66591, Cloud John Wills, a Londra « Perfezionamenti nei freni a pres- 
sione di fluido » richiesto il 6 febbraio 1903, per anni 15. 

168/110, 66667, Algonquin Electric Brake Company, a Boston, Mass. (S. U. A.) 
« Perfezionamenti nei freni elettrici » richiesto il 14 febbraio 1903, per anni 6. 

168/136, 66680, Gregori Tommaso e Pardini Giulio, a Milano « Nuova rotaia 
conduttrice per ferrovie elettriche ad una o più prese di corrente » richiesto il 
3 febbraio 1903, per anni 2. 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 167/212. 65918, Stucchi & C. (Ditta), a 
Milano « Dispositivo motore per bicicletta » richiesto il 2 dicem. 1902, per 1 anno. 

167/216, 66504, Société des voitures automobiles des établissements Decauville 
ainé, a Parigi « Dispositif de chassis rigide pour véhicules automobiles » richiesto 
il 19 gennaio 1903, per anni 6, 

168/3, 66421, Straka Giovanni, a Trieste « Apparecchio per l'illuminazione 
elettrica delle biciclette e simili » richiesto il 19 gennaio 1903, per 1 anno. 

168/10, 66686, Bolognesi Giuseppe fu Patrizio, a Bologna « Assicuratoro delle 
ruote dei veicoli in caso di rottura dell'asse (sala) » richiesto il 12 febbraio 1903, 
per anni 3. 

168/30, 66561, Pandolf Alessandro, Rossi Emilia ved. Longhi e Balzarini Napo. 
leone, a Milano « Tallone di caucciù per ferri da cavallo, detti Trionfo richiesta 
il 20 gennaio 1903, per anni 4. 

108/49, 66579, Loebinger Wilhelm, a Charlottenburg (Germania) « Disposizione 
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per il funzionamento automatico delle pompe per velocipedi azionate dalla ruota » 
richiesto il 24 gennaio 1903, prolungamento per anni 4 della privativa 137/156, ri- 
lasciata il 30 maggio 1901, per 1 anno dal 31 marzo, gia prolungata con atte- 
stato 157/134. 

168/57, 66590, Ising Georg, ad Hannover (Germania) « Nuova costruzione di 
ruota elastica per veicoli » richiesto il 5 febbraio 1903, per 1 anno. 

168/86, 66619, Frattola Luigi fu Virginio, a Piacenza « Cerchio paragomme, 
sistema Frattola » richiesto il 20 gennaio 1903, per anni 3. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 167/233, 66178, Truccone Giulio, a 
Spezia (Genova) « Propulsore Truecone » richiesto il 30 dicembre 1902, prolunga- 
mento per l anno della privativa 120/150, rilasciata il 14 aprile 1900, per anni 2 
dal 31 dicembre 1899, gia prolungata con attestato 152/222. 

165/88, 66621, Ganswindt Hermann, a Berlino « Bandes metalliques plates 
servant de support et de renforcement dans les ballons aériens, dans les propul- 
seurs de navires et de bateaux aériens, dans les turbines, les moteurs a vent, ote. » 
richiesto il 3 febbraio 1903, prolungamento per anni 6 della privativa 70/13, rila- 
sciata il 15 febbraio 1894, per 1 anno dal 31 marzo 1894, già prolungata con atte- 
stati 75,87, 106/16, 122/35. 

IX. Elettrotecnica. — 167/194, 66479, Bainville Auguste, a Nanterre (Francia) 
« Nouvelle électrode pour aceumulateurs électriques » richiesto il 36 gennaio 1903, 
completivo della privativa 150/97, rilasciata il 23 aprile 1902, per 1 anno dal 31 di- 
cembre 1901, già prolungata con attestato 162/224. 

167/199, 66485, Niblett Job Thomas, a Greenwich (Inghilterra) « Perfectionne- 
ments aux accumulateurs et autres batteries électriques n richiesto il 27 gen- 
naio 1903, per anni 6, 

167/243, 66493, Sprague Electric Company. a Bloomfleld, New-Yersey (S. U. A.) 
« Appareil contróleur électrique pour moteurs électriques » richiesto il 23 gen- 
naio 1903, per anni 6. 

167/26, 66556, Fichtner Giorgio, a Deutsch-Wilmersdorf, presso Berlino « Presa 
di corrente da conduttori disposti verticalmente l'uno sotto l'altro » richiesto il 
26 gennaio 1903, per auni 15. 

168 32, 64630, Leitner Henry, a Woking, e Lucas Richard Norman, a Londra 
« Perfectionnements dans les machines dynamo-électriques » richiesto il 24 luglio 
1902, per anni 6. 

168/33, 65296, Schulz Emil, a Hagen (Germania) « Processo ed apparecchio per 
trovare i corti circuiti nelle batterie elettriche » richiesto 1'8 ottobre 1902, per 
1 anno, 

168/37, 66564, Artom Alessandro, a Torino « Perfezionamenti nel metodo e negli 
apparecchi per la telegrafia senza filo, e più generalmente per trasmissioni elet- 
triche di energia attraverso lo spazio » richiesto il 29 gennaio 1903, completivo 
della privativa 162/38, rilasciata il 18 dicembre 1902, per anni 6 dal 31 dicembre, 

168/44, 86572, Magrini Luigi, a Bergamo « Raddrizzatore di correnti alternate 
semplici e polifasi senza collettori e sua applicazione alla costruzione di conver- 
titori rotanti da corrente alternata in continua, e viceversa, di generatori a cor- 
rente continua e motori a corrente continua senza collettore » richiesto il 21 gen- 
naio 1903, per 1 anno. l 

168/46, 66575, Olivetti Camillo, ad Ivrea (Torino) « Innovazioni negli apparecchi 
per misurare correnti elettriche n richiesto il 22 gennaio 1903, prolungamento per 
anni 2 della privativa 124/89, rilasciata il 15 giugno 1900, per anni 3 dal 31 marzo. 

168/72, 66601, Tesla Nicola, a New-York « Perfectionnements dans les moyens 
et appareils propres à produire des courants électriques de période déterminée » 
richiesto il 7 febbraio 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 70/229, ri- 
lasciata il 22 marzo 1894, per anni 6 dal 31 marzo, già prolungata con atte- 
stato 122/90. 

168/102, 66636, Delany Foreign Company, a South-Orange, Nuw-Jersey (S. U. A.) 
« Perfectionnements à la télegraphie automatique » richiesto il 19 febbraio 1903, 
per anni 15, : 

165/103, 66638, Berthelon Benoit, a Bourg (Francia) « Tranformateur télépho- 
nique » richiesto il 10 febbraio 1903, prolungamento per anni 5 della priv. 154/247, 
rilasciata il 21 giugno 1902, per ! anno dal 31 marzo. 

168/113, 66126, Magini Giuseppe di Puolo, a Firenzo « Riduttore automatico di 
voltaggio » richiesto il 23 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 134/131, rilasciata il 21 marzo 1901, per 1 anno dal 31 dicembre 1900, già 
prolungata con attestato 151/01. 

168/120, 66655, Génard Louis Albert, a Parigi « Nouveau accumulateur dit: 
Accumulateur Blinde » richiesto il 12 febbraio 1903, per anni 6. 

108/125, 66669, Elmore Francis Edward, a Londra « Appareil perfectionné pour 
la génération et l'application électrolytique de courants électriques » richiesto il 
2 febbraio 1903, per anni 15. 

168/133, 66677, Olivetti Camillo, ad Ivrea (Torino) « Innovazioni nei contatori 
di energia elettrica » richiesto il 4 febbraio 1903, per anni 6. 

168/137, 66682, Hoimstrom Johan Gunnar, a Stocolma (Svezia) « Innovazioni 
nei ricevitori telefonici combinnti con microfono » richiesto il 2 febbraio 1903, per 
anni 15, 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
-— 167/208, 60498, Guzzi, Ravizza & C. (Ditta), a Milano « Innovazioni nelle mac- 
chine parlanti e dischi » richiesto il 18 gennaio 1903, per anni 6. 

165/29, 66580, Lhota Théodor, a Vienna « Graphophone à surprises » richiesto 
il 26 gennaio 1903, per anni 6. 

168/52, 66584, Siemens & Halsko Aktien-Gesellschaft, a Berlino « Smorzamento 
ad aria per le lancette oscillanti dei dispositivi indicatori » richiesto il 4 febb, 1903, 
per anni 6. Importazione. 

168.59, 66592, Werner C. (Ditta), a Willingen (Germania) « Cavalletto per fis- 
sare i movimenti di orologeria » richiesto il 3 febbraio 1903, per anni 6, 

168/74, 66604, Borra Gottardo, ad Ivrea (Torino) « Congegno automatico pel 
cambiamento dolle ore a mezzo di quadrante mobile » richiesto il 3 febbraio 1903, 
per anni 3. 

165 76, 66606, De Giacomi Giorgio fu Artemondo o Racca Giuseppe di Giovanni, 
a Bologna « Meccanismo per ottenere l'espressione automatica dei coloriti musicali 
nei piani melodici Racca » richiesto il 3 febbraio 1903, completivo della priva- 
tiva 151/72, rilasciata il 9 maggio 1902, per anni 3 dal 31 dicembre 1901. 

(Continua). 
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réomoules. — Privativa 58971. — La Compagnia The Drewett 
Flong Company Limited si otfre per entrare in rapporti con gli 


, stampatori per l'applicazione del suo processo, per qualunque 
: fornitura o licenza di costruzione. 


Rivolgersi ala predetta Compagnia a WINCHESTER 
Place Kinosland High Street - London N. E., o al signor 
C. A. ROSSI, ReMa, Viu Farini, 5, Ufficio internazionale 
per Brevetti d’ invenzione presso il quale la Compagnia ha 
messo alcuni campioni a disposizione delle Stamperie. 


Il Sig. Candido DE ESTEVE LLATAS, ing. a Parigi, 


‘concessionario dell'attestato di privativa Vol. 33, N. 45176 


Reg. Gen. e Vol. 88, N. 243 Rez. Att, per: « Innovazioni 
nella fabbricazione dell'acciaio y, è disposto a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiose. | 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l’estero ‘dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MiLano. 


I Signori Joseph Henry CUNLIFFE, John LAW, John 


HANSON, James BUTTERWORTH, Simeon BUTTER- 


WORTH, James MAKIN tutti a Rochdale e John Howarth 
PILLING a Rawtenstall, concessionari dell'attestato di pri- 
vativa Vol. 38 N. 55915 Rez. e Vol. 12€ N. 62 Reg. Att., per: 
« Métier à tisser pour la confection de tissus avec 
bordures faconnées », sono disposti a cedere la privativa 
stessa od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
lP Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
P’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


La Société des Inventions Jan Szczepanik € C. a Vienna, con- 
cessionaria dell’ attestato di privativa Vol. 40 N. 50497 Re- 
gistro Gen. e Vol. 140 N. 170 Reg. Att., per: « Un appareil 
régulateur de tirage », è disposta a cedere la privativa 
stessa od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l’ Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Si richiama l’ attenzione di quanti possono aversi inte- 
resse sul trovato: « Machine à débiter les saucissons 
et autres viandes analogues », pel quale venne concesso 
in Italia al signor VAN BERKEL Wilhelmus, Adrieamus di 
Rotterdam (Olanda) un attestato di Privativa industriale in 
data 14 Agosto 1549 Vol. 112 N. 112 ed Attestato Comple- 
tivo in data 20 Aprile 1900 Vol. 120 N. 223 e ciò allo scopo 
di provocare eventuali trattative per la cessione della pri- 
vativa o per la concessione di licenze di esercizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, TORINO. 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Appareil à effet automatique pour 
l’utilisation industrielle du travail perdu, dans Vem- 
ploi des liquides et des gaz à haute tension », pel quale 
venne concesso in Italia al signor BEINS JAN FREDERIK 
chimico a Rotterdam (Olanda) un attestato di Privativa ìn- 
dustriale in data 2 agosto 1899, Vol. 112, N. 23, e ciò allo 
scopo di provocare eventuali trattative per la cessione della 
privativa o per la concessione di licenze di esercizio della 
stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d’ Invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, 12, Torino. 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 31 agosto 1900, Reg. Att., 
Vol. 131, N. 35, per: 
« Perfectionnements aux explosifs » 
del signor Josef FUHRER, a Vienna. 


L'inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure & concedere licenze di fabbricazione & condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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Parte Economica 


NOTE ECONOMICHE. 

LE CONDUTTURE ELETTRICHE A SCOPO INDUSTRIALE 
E LA LEGGE Y GIUGNO 1894. —— Della grave questione ci 
siamo occupati sull’ Industria più volte. 

Con la legge 7 giugno 1894 il legislatore italiano 
desideroso di assicurare i progressi dell’ industria co- 
stitu (art. 1) la sercifú legale di condutture elettriche. 

DalPattuazione di questa legge ad oggi i tribunali 
italiani furono ripetutamente chiamati a giudicare 
1° se un monopolio concesso eventualinente prima della 
legge del 1894 costituisse un diritto quesito del con- 
cessionario di fronte al quale la servitù legale della 
nuova legge dovesse ritenersi inefficace; 2° quali fos- 
sero in ogni caso le condizioni necessarie per far va- 
lere la servitù di condutture elettriche particolarmente 
contro un comune. 

Sul primo punto sembra ormai certo che la nuova 
legge sia necessariamente retroattiva, il che vuol dire 
che di fronte ad essa nessuno può aver acquistato il 
diritto di sottrarvisi in modo generale, neppure me- 
diante un contratto validamente stipulato col proprie- 
tario sotto la legge che ancora non ammetteva il li- 
mite (Rivista di dir. com. e industr. di VIVANTE e 
SRAFFA, 1903, II, 218). 

Per ciò che riguarda le condizioni sotto le quali 
la servitù legale di conduttura elettrica può farsi va- 
lere e da osservare: l'art. 1 obbliga ogni proprietario 
a dar passaggio per i suoi fondi alle condutture elet- 
triche che voglia eseguire chi abbia permanentemente 
od anche solo temporaneamente il diritto di servirsene 
per usi industriali: chi pretende la servitù coattiva di 
condutture elettriche deve giustificare di pofer di- 
sporre delle medesime (art. 5). 

La servitù non si potrà costituire se non si dimo- 
stri che la conduttura potrà servire effettivamente al 
trasporto di energia elettrica ad uso industriale: ma 
non occorre certamente dimostrare che un dato uso 
industriale è già effettuato o, per dir meglio, non manca 
ad effettuarlo che lo stabilimento di una conduttura 
(Rivista cit.). 

In questo senso si è recentissimamente pronun- 
ziata la Corte di Cassazione di Torino in una impor- 
tante sentenza che può trovarsi integralmente pubbli- 
cata nell'ultimo fascicolo nella già citata Rivista di 
diritto commerciale e industriale. 


LE NUOVE MANIFESTAZIONI DEL MUNICIPALISMO. ! — 
I grandi esempi di municipalizzazione dei pubblici ser- 


1 Journal des Economistes, 1903, 15 maggio. 


vizi son dati dall’ Inghilterra, sia per la costituzione 
quasi autonoma dei comuni inglesi, sia per lo spirito 
intraprendente e pratico del popolo stesso. Nell’ In- 
ghilterra propriamente detta (Inghilterra e Paese di 
Galles) si contavano al 31 marzo 1903 non meno di 
299 municipi, dati a imprese aventi per scopo il lucro. 

Si noti — per comprendere l'importanza di questa 
cifra — che l'Inghilterra ha 317 municipi, senza con- 
tare Londra (nella quale il così detto municipalismo 
é in fiore). 

Il capitale complessivo occupato uelle imprese 
municipalizzate è omai giunto ad una cifra enorme: 
3 miliardi e 59 milioni di lire, essendosene prese in 
prestito per 2 miliardi e 955 milioni! 

Queste due cifre dimostrano, fra le altre cose, che 
i comuni municipalizzano le industrie non con i loro 
capitali, ma bensi con quello dei privati capitalisti: 
questi sottraggono così i loro denari agli investimenti 
veramente industriali, ma si assicurano, per conto loro, 
un discreto interesse, al coperto di ogni rischio. ' 

Quali sono i servizi in cui troviamo investito questo 
immenso capitale? Il primo posto appartiene alla di- 
stribuzione dell’acqua, per la quale nou si è speso 
meno di 1 miliardo e 437 milioni di live. Al secondo 
posto irovasi la produzione e distribuzione del gas. 

Da osservarsi (a conferma del fatto che il socia- 
lismo municipale é nemico del progresso industriale) 
come i municipi esercenti impianti a gas non li hanno 
poi sostituiti con stazioni elettriche, per non aggra- 
vare il bilancio: viceversa hanno impedito cioe prot- 
bito a Società industriali private di creare dette stazioni 
e ciò per non subirne la concorrenza. 

Oramai i municipi hanno assunto l’esercizio delle 
linee tramviarie, dei bagni pubblici, delle lavanderie, 
e sin anco dei concerti. 

Adesso siamo dinanzi ad una campagna condotta 
da grandi giornali inglesi fautori della municipalizza- 
zione per spingere i municipi ad assumere anche la 
diretta gestione delle reti telefoniche. 

È chiaro che il telefono non sopporta la coesistenza 
di due imprese in una medesima città, essendo inte- 
resse di ciascuno che tutti sieno abbonati ad una me- 
desima Società. 

Al municipio é facile attirare come abbonati al 
suo esercizio telefonico i cittadini più amanti del nuovo 
e specialmente di attirarne una buona quantità, offrendo 
loro vantaggi, di cui i contribuenti pagano le spese 
una volta verificatesi alcune defezioni alla Compagnia 
privata preesistente, l'evoluzione verso l'impresa mu- 
nicipale si compie rapidamente. Si cita abitualmente 
l'esempio di Glasgow. Ma ultimamente si sono pubbli- 
cati i resoconti finanziari dei telefoni municipali di 
Guernesev: eccoli qui: abbonati circa 900, spese d’im- 
pianto circa 530,000. Orbene malgrado che l'ammortiz- 
zamento sia congegnato in modo che i competenti tro- 


1 Lasciamo al redattore del celebre periodico economico francese la responsa- 
bilita di quest'ultima osservazione. 


vano insufficiente... l'ultimo anno di esercizio da ap- 
pena un utile netto di lire 3000! 

Sintomatico quello che è avvenuto pei telefoni 
municipali di Tunbrige Wells: l’amministrazione mu- 
nicipale essendo gravemente passiva il Consiglio mu- 
nicipale ha votato il passaggio del servizio ad una 
Compagnia la quale si addossa il peso di tutto il ca- 
pitale d'impianto e assicura un reddito netto al bi- 
lancio municipale. 

Una delle forme più simpatiche di municipalismo 
si ha in certi casi in cui si tende più ad attuare una 
forma di assistenza pubblica che a tentare un' impresa 
commerciale: così molte città vendono latte a minimo 
prezzo e latte sterilizzato con l’intento di combattere 
la mortalità dei bambini. 

I municipi — osserva il BELLET — cercano sopra- 
tutto di assorbire quelle industrie che vedono prospe- 
rare in mano ai privati e perciò ora vogliono sosti- 
tuirsi alle compagnie di assicurazione, i cui capitali 
ricevono una rimunerazione legittima per i rischi che 
corrono. A Londra si sta pensando ad una assicurazione 
municipale ed una conferenza s'è tenuta a questo pro- 
posito di recente a Eastbourne, riescita favorevole a 
questa forma di municipalizzazione — sul fondamento 
che l’ assicurazione non è un' impresa di natura com- 
merciale. 

Così — conclude il BELLET — si sopprime il com- 
mercio, si avvilisce l'industria privata, si creano pub- 
blici funzionari. Ma mentre si prepara colla tendenza 
municipalizzatrice il deficif nei bilanci dei Comuni, 
non sì pensa che si inaridisce la fonte stessa da cui 
poteva attingersi per ripararvi con l indebolimento o 
la soppressione di quelle industrie private che sole 
sono capaci di sostenere il peso delle imposte e con- 
tribuire al benessere di tutti i cittadini. 


_ Parte Tecnica | 


Elettrotecnica. 
LA TRAZIONE A CORRENTE MONOFASE. 


Martedì scorso, davanti il Collegio degli Ingegneri ed Ar- 
chitetti e la sezione di Milano dell’Associazione Elettro- 
tecnica Italiana, il dott. Giorgio Finzi parlò sulla « Ferrovia 
elettrica con motori monofasi in serie. » 

È questa, si può dire, la prima comunicazione ufficiale 
dei lunghi esperimenti fatti per tanto tempo in silenzio 
nelle ofricine della ditta Gadda, Brioschi e Finzi e solo 
in quest'ultimo tempo estesi alla prova su strada come ab- 
biamo già riferito nel numero 27 della nostra rivista. 

Il dott. Finzi cominciò a far presenti le qualità di cui 
deve essere dotato un motore adibito alla trazione, fra cui 
principalissima quella di poter sviluppare degli sforzi assai 
diversi senza che ne derivi perció un consumo proporzio- 
nale di energia; bensì quest’ ultimo varii ira limiti non 
molto lontani fra loro. — L’unico modo che permetta di rag- 
giungere quest'intento è quello di diminuire la velocità, 
quando aumenta lo sforzo da vincere, come fanno tutti gli 
animali da tiro quando devono superare una salita o un 
tratto di strada in cattive condizioni. 

Ne consegue che dal punto di vista della trazione i vari 
motori potranno essere divisi in due classi importanti: mo- 
tori a velocità costante e motori a velocità variabile. I 
primi sono evidentemente i meno adatti agli scopi di tra- 
zione, quantunque molte volte possano pure applicarsi con 
l'aiuto di dispositivi speciali. 

Prescindendo dall'impiego di ingranaggi per variare la 
velocità, come si fa per gli automobili, poiché questo non è 
certamente un dispositivo applicabile alle ferrovie, e pren- 
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dendo a considerar solo i motori elettrici a velocità costante, 
cioè i motori sincroni, si possono citare due tentativi fatti per 
renderli applicabili alla trazione, il sistema Arnold e quello 
della Società Oerlikon. 

In ambedue i casi la linea è alimentata da corrente al- 
ternata monofase che aziona un motore posto sulla vettura. 
Nel sistema Arnold ! anche la parte generalmente fissa del 
motore può ruotare ed è collegata con un compressore ed 
un motore ad aria riuniti ad un serbatoio; manovrando i 
robinetti si può lasciar girare la parte generalmente fissa 
del motore in senso inverso comprimendo l'aria che viene 
riutilizzata dal motore, diminuendo così la velocità della 
vettura finché si vuole. 

Nel sistema Oerlikon ? il motore a corrente alternata 
aziona un generatore a corrente continua, quest'ultima viene 
utilizzata nei motori della vettura; anche qui, analogamente 
al serbatoio d’aria compressa, si può immagazzinare una certa 
quantità di energia mediante una batteria di accumulatori. 

Altra classe di motori elettrici è quella dei motori a 
campo rotante, i quali permettono bensì di diminuire la ve- 
locità, ma sotto la condizione, come è noto, di inserire delle 
resistenze nel rotore, un metodo che, si capisce, abbassa 
contemporaneamente anche il rendimento. — Talvolta si può 
ottenere qualche altra velocità economica oltre quella di re- 
gime, disponendo, per esempio, due motori in cascata come 
si fece per le ferrovie della Valtellina, realizzando così eco- 
nomicamente la velocità dimezzata; ma questo è ancora ben 
lungi dal soddisfare alle esigenze di una vera scala di velo- 
cità ottenute tutte in buone condizioni. 

Certo il motore tipo per la trazione rimase fino ad oggi 
11 motore in serie a corrente continua che possiede appunto 
le qualità accennate in principio, almeno fino ad un certo 
punto. Quantunque però col suo impiego si siano potuti 
eseguire degli impianti di trazione funzionanti in modo 
soddisfacente, come quello della linea Milano-Gallarate-Va- 
rese. rimaneva in ogni caso qualche cosa di più a deside- 
rare, ché il motore in serie a corrente continua, implica l’a- 
limentazione della linea con corrente continua e l’impianto di 
costose e complesse stazioni trasformatrici appena si tratti 
di una linea di un certo sviluppo. — Altro punto sul quale 
non si può essere perfettamente soddisfatti è quello dell'e- 
nergia consumata nelle resistenze che vengono inserite al- 
l'avviamento. Era quindi naturale che si fosse studiato di riu- 
nire i vantaggi offerti dal motore in serie con quelli della cor- 
rente alternata, tentando di alimentare dei motori in serie 
con corrente alternata monofase, quantunque l’opinione degli 
elettrotecnici più reputati, come lo Steinmetz, si conservasse 
recisamente scettica rispetto alla riuscita pratica di tale tipo 
di motore. 

Mentre il Lamme compiva degli studi in questo senso 
in America, di cui ora si vale la « Westinghouse Electric 
and Mfg. Co » per l’impianto della linea Baltimora-Anna- 
polis, il dott. Finzi fin dal 1896 cominciava le sue prove a 
Milano lanciando una corrente alternata monofase in un mo- 
tore tipo Marina costruito dalla ditta Brioschi e Finzi, che 
per la sua speciale struttura era il più indicato allo scopo. 

Questo motore * era completamente chiuso, con spazzole 
tisse, ad induttore lamellare coi poli sezionati nel senso ra- 
diale: disposizioni tutte conservate nel motore che fu espe- 
rimentato in questi giorni sulla linea tra i due cimiteri di 
Milano. 

Gli inconvenienti che si presentarono immediatamente 
furono un forte scintillamento alle spazzole, ed un esage- 
rato richiamo di corrente proporzionalmente all'energia svi- 
luppata, cioè, in altre parole, un valore assai piccolo del fat- 
tore di potenza. 

Tutti gli studi posteriori furono rivolti a combattere 
le correnti di Foucault ed il flusso trasversale attraverso le 
espansioni polari dell induttore, sempre coi dispositivi che 
già erano stati applicati pel motore di marina, cioè la lamina- 
zione dell'induttore ed il sezionamento radiale dei pezzi polari 
che forma così un intraferro offrente una forte resistenza al 


| Vedi l'Industrie, 1903, pag. 446. 
2 Vedi l'Industria, 1902, pag. 427. 
3 Vedi L'Industria, 1899, pag. 188. 
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passaggio del flusso trasversale. Non si fece la riunione 
delle lamelle del collettore una con l’altra attraverso resi- 
stenze come pel motore Heyland; solo le lamelle furono riu- 
nite alle spire mediante fili di certa resistenza. 

Del resto non furono adottati gli speciali artiticî che, pare, 
siano stati adottati in America dal Lamme. 

Si arrivò ciononostante ad un funzionamento senza il 
minimo scintillamento alle spazzole, realizzando dei fattori 
di potenza compresi tra 0.73 e 0.83 tenuto conto della linea 
su cui furono fatte le esperienze. 

Il motore di 30 HP così costrutto fu prima esperimen- 
tato nelle officine della Società Gadda, Brioschi e Finzi 
riunendolo ad un alternatore che ottriva la stessa resistenza 
e possedeva un’ inerzia uguale a quella di una vettura tram- 
viaria. Riuscite bene le prove in officina fu decisa la prova 
su strada, che venne eseguita la prima volta la notte del 
28 giugno p. p. tra i due cimiteri di Milano, alimentando la 
linea con corrente alternata a 18 periodi e 570 volt. Il numero 
dei periodi non ha nulla di assoluto; certo aumentandolo le 
difficoltà si rendono maggiori, ma in seguito si potrà far uso 
di una frequeNza anche minore come si potrà studiare l'ap- 
plicazione ad una frequenza maggiore. Alla stazione gene- 
ratrice era installato un contatore Thomson ed un kilowat- 
torometro Olivetti, i cui diagrammi furono presentati dal 
dott. Finzi insieme ad alcune tavole che riproducevano le 
curve da noi già in parte riportate nel n. 2% dell'Industria. ? 

Il nuovo motore in serie a corrente monofase funziona 
in modo perfettamente analogo al motore in serie a corrente 
continua, ma il modo con cui esso viene inserito nel cir- 
cuito durante il periodo d’avviamento ne rende specialmente 
vantaggiosa l’adozione alla trazione. Infatti colla corrente 
alternata basta impiegare un trasformatore qualsiasi a rap- 
porto variabile per ottenere le varie tensioni necessarie du- 
rante il periodo d’avviamento, senza spreco di energia. 

Si realizzò infatti un’economia del 20 o 309/, in confronto 
dell'energia spesa nell'avviamento coi motori.a corrente con- 
tinua, come sono applicati sulla rete tramviaria di Milano. 

Si capisce come questa proprietà del nuovo motore as- 
suma una notevole importanza quando si devano fare 4 
o 5 avviamenti per chilometro come succede a Milano. 

Ma certo non minori vantaggi potrà ottrire il nuovo 
motore per la trazione sulle ferrovie potendosi alimentare 
la linea a tensioni elevantisi fino a 10,000 volt (come sulla 
linea di prova Berlino-Zossen) abbassando poi la tensione 
sulla vettura con un trasformatore statico. 

Al sospetto che potrebbe sorgere che per una stessa po- 
tenza il motore in serie a corrente monofase deva pesare 
molto di più di un ordinario motore a corrente continua, 
il dottor Finzi oppone il fatto che detto motore non ha una 
eccedenza di peso superiore al 10°/, sui motori a corrente 
continua. 

Egli è pure d’opinione che la costruzione di motori più 
potenti non offrirà speciali difficoltà, avendo egli al con- 
trario sempre constatato che molte difficoltà offerte dalla co- 
struzione dei motori di piccole dimensioni, sì vincono più 
facilmente passando a dimensioni maggiori. 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


L'IMPIANTO A GAS POVERO 
DELLA THONWARENFABRIK DI EMBRACH 
FATTO DALLA SCHWFIZER LOKOMOTIVEN-UND MASCHINENFABRIK 
DI WINTERTHUR. ? 
(Vedi tavola a pag. 472-473 e 474). 


Da circa due anni è in esercizio nello stabilimento di Em- 
brach, un impianto di motori a gas povero, della fabbrica 
di macchine di Winterthur. 

Un fabbricato speciale accoglie in una sala i motori, in 
un'altra i gasogeni; vi sono poi altri locali minori. 

1 I lettori avranno gia avvertito che nel diagramma riprodotto nel N, 27 del- 
l'Industria le curve A indicano alle varie tensioni le intensità in funzione della 
velocità, e la curva P a tutte le tensioni, le coppie in funzione delle stesse in- 


tensità. 
2 Sehweiz Barzeit, Vol. 41, N. 9 e 10. 
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L'impianto consta di tre gasorgent per 250 HP ciascuno, 
con scrubber e depuratori, una caldaia ed il gasometro; tre 
motori a gas da 100 TIP ciascuno ed uno da 40 HP. Fu la- 
sciato il posto per un’ altra macchina da 100 o 150 HP. 

I tre gasogeni sono collocati in una fossa per poter 
comodamente caricare il combustibile ed attivare il fuoco 
dal livello del pavimento; per far cadere le ceneri e le scorie 
bisogna scendere di sotto, il corridoio però è abbastanza 
largo da permettere ogni manovra. Ciascun gasogeno porta 
in alto una tramoggia di caricamento con chiusura di sicu- 
rezza e possiede tre fori per osservare l' andamento della 
combustione; all’ altezza della griglia vi sono due portine 
per la pulitura. Sotto ad essa sta l'iniettore, che viene ma- 
novrato dalla campana del gasometro, e può mandare una 
miscela di vapore surriscaldato ed aria previamente ri- 
scaldata. 

Il tubo per cui il gas esce dal generatore si biforca in 
un condotto verticale, che serve da camino ed è normal- 
mente chiuso da un robinetto, e in un tubo orizzontale per 
cui il gas va agli apparecchi di depurazione. 

Questo tubo orizzontale è a doppia parete e munito di 
nervature per servire al preriscallamento dell’aria, sbocca 
in un bariletto dove il gas comincia a lavarsi e a ratfred- 
darsi. Il gas passa poi entro le casse di depurazione, dove 
viene a contatto colia miscela, contenuta in altre casse più 
piccole che possono essere estratte e ricambiate, passa in 
uno scrubber di 5 m. di altezza e m. 1.40 di diametro e va 
nel gasometro, capace di 50 mc. posto al di fuori del fab- 
bricato delle macchine. 

Vi sono solo due depuratori a miscela e due scrubber, 
ma di dimensioni sufficienti per servire per tutti e tre i 
gasogeni ; la disposizione della tubazione è poi tale che è 
possibile riunire ciascuno dei tre gasogeni con ciascuno 
dei due gruppi depuratori. 

Il vapore necessario alla gasificazione è prodotto da una 
caldaia tubolare verticale di 10 mq. di superficie riscaldata 
che contiene anche un surriscaldatore alla parte superiore; 
l’alimentazione viene fatta per mezzo di iniettori; la pres- 
sione normale è di 5 atm. 

Nel locale dei gasogeni vi è un fornello pel riscal- 
damento del gasometro durante i periodi più rigidi, quando 
vi fosse pericolo di congelamento. 

Passiamo ora nella sala delle macchine. I quattro mo- 
tori a gas azionano ciascuno per mezzo di cinghie un al- 
ternatore trifase; la corrente generata alimenta i motori 
che mettono in movimento le diverse macchine operatrici 
della fabbrica. I tre gruppi da 100 HP servono specialmente 
per trasmissione «energia mentre quello da 40 HP fu messo 
solo per l'illuminazione; però tutti e quattro gli alternatori 
possono lavorare in parallelo. Vicino alla macchina da 40 HP 
c'è un grande quadro di distribuzione e nell'angolo della 
sala è istallato un convertitore rotante che serve a caricare 
una batteria d’accumulatori; questa fornisce la corrente per 
illuminazione quando le macchine sono ferme. 

L'avviamento dei motori a gas viene fatto per mezzo di 
aria compressa. La pompa che serve alla compressione è 
un’ ordinaria pompa a stantutto, a cilindro verticale, ed è 
azionata da un motore a corrente continua alimentato dalla 
batteria d’accumulatori. L'aria si raccoglie in un recipiente, 
calcolato per resistere a 15 atm. 

Lungo tutto il locale delle macchine, dietro i motori, 
corre un largo canale dove sono posti in modo da essere 
comodamente accessibili tutte le tubazioni, i recipienti d'a- 
spirazione, ed i serbatoi del gas e dell'aria compressa per i 
motori. 

Questo corridoio sotterraneo é illuminato a luce elettrica 
ed é posto in comunicazione con l'aria esterna per mezzo 
di cunicoli speciali. Vicino a questi, al di fuori del fabbri- 
cato ci sono le fosse dove stanno le camere pel gas di sca- 
rico in numero di due per ciascuna macchina; sono uniti ' 
alle tubazioni con giunti elastici per permettere le dilatazioni. 

Le camere di scarico sono munite di dispositivi smor- 
zatori, assai efficaci, tanto che poco lontano dal fabbricato 
non si sente più nessun rumore. 

Presso ciascun motore sono poste delle valvole princi- 
pali sulle condotte del gas e dell’acqua; ed i serbatoi del 
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gas d'alimentazione pussono venir vuotati per mezzo di con- 
dutture speciali; anche il gasometro principale si può iso- 
lare chiudendo le comunicazioni tanto coi motori che coi 
gasogeni. 

Per l’acqua di raffreddamento come pure per quella im- 
piegata nelle diverse operazioni della fabbrica si è provve- 
duto estraendola dal sottosuolo mediante pompe centrifughe 
azionate direttamente da motori trifasi; le pompe sono poste 
in un pozzo a 15 metri sotto il pavimento della sala delle 
macchine, e 6 metri sopra il livello dell’ acqua. L’ acqua è 
mandata in un serbatoio posto alla sommità del fabbricato 
e di là scende per parecchie tubazioni ai luoghi di consumo; 
quella che ha servito al raffreddamento dei motori viene ri- 
mandata nel sottosuolo. 

I motori della potenza di 100 HP, sono a quattro tempi 
e compiono 160 giri al minuto, il cilindro ha 520 mm. di 
diametro e la corsa è di 760 mm. L'incastellatura forma un 
corpo solo con l'involucro esterno del cilindro motore, allo 
scopo d’aumentare la rigidità del sistema. 

Il vero cilindro entro cui sì muove lo stantuffo è fissato 
aldidentro e nello spazio anullare che rimane compreso scorre 
l’acqua di raffreddamento, entrando dalla parte posteriore 
ed uscendo dall’anteriore. L'albero a gomito è equilibrato e 
gira entro tre sopporti di cui uno esternamente al volano. 
I cuscinetti, divisi in quattro parti, sono registrabili. 

Dietro al cilindro, sono collocate le valvole d'ammissione 
e di scarico, il dispositivo per l accensione elettrica e la 
valvola per l'avviamento del motore. La valvola di scarico 
è raffreddata con una corrente d’acqua distinta da quella 
che serve al raffreddamento del cilindro. 

Una particolarità di questo motore é la camera di mi- 
scela, che contiene due valvole a doppia sede, di cui una e 
quella del gas, l’altra la vera valvola regolatrice. 

Gli organi della distribuzione presentano pure delle par- 
ticolarità nuove. La valvola d'ammissione è comandata come 
di consueto, per mezzo di camme e sistema di leve; il comando 
dello scarico è invece eftettuato, forse per la prima volta 
nelle macchine a gas, mediante leve presentanti profili 
coniugati a quelli dei hocciuoli che le mettono in movimento; 
in questa guisa si ottiene un movimento assai dolce spe- 
cialmente nel momento dell’apertura della valvola. Le camme 
calettate sull’ alberino che comanda la distribuzione sono 
comprese tra due sopporti; l'albero stesso possiede inoltre 
altri due sopporti, uno presso il regolatore e l’altro vicino 
alla vite perpetua. 

Anche il comando della valvola del gas e di quella di 
miscela (tigura 4) è fatto per mezzo dì leve a profili coniu- 
gati. Queste due leve sono collegate fra loro per mezzo di 
un’ asta e vengono mosse simultaneamente mediante un 
eccentrico munito del risalto d. All’anel'o dell’eccentrico è 
fissata una leva r che è obbligata a seguire i movimenti 
del collare del regolatore; così variando il carico, non si 
sposta l’inizio dell’ apertura delle valvole, ma varia la loro 
corsa e il tempo in cui rimangono aperte. In questo modo 
la macchina lavora per qualunque carico, sempre con quella 
certa miscela che corrisponde a una data regolazione ini- 


p i Ampére-ora Kilowatt-ora Cavalli-ora i Steaua" i sonsuma Vonsume 

funzionamento di combustibile | Per Kw.-ora per HP-ora 
Gennaio. i (23 102.080 27.630 42.600 18.917 0.686 0.445 
Febbraio 664 97.950 26.355 41.620 15.230 0.691 0.438 
Marzo . 626 95.500 25.670 40.505 17,571 0.697 0.440 
Aprile ; 645 103.370 27.560 43.685 19.401 0.705 0.445 
Massio . . . . 605 94.571 25.165 39.542 18.792 0.741 0.472 
Giugno. . 65: 111.255 29.760 47.160 20.739 0.697 0.440 
Luglio . "A 66: 114.960 30.650 45.540 22.297 0.728 0.460 
Agosto . . . . 643 110.020 29.814 46.416 22.208 0.160 0.479 
Settembre . . . 656 112.334 30.229 47.474 92.366 0.739 0.470 
Ottobre . 132 121.550 32.590 51.620 22.896 0.101 0.142 
Novembre . . . S34 192.315 90.880 56.100 23.122 0.661 0.420 
Dicembre . . . . . . 185 121.090 34.430 04.540 24.631 0,716 0.458 
Totale 92:35 1.325 055 399.233 560.415 252.076 0.111 0.450 
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ziale delle due valvole. La variazione del grado d'ammis- 
sione trae seco però anche una variazione del grado di com- 
pressione perché quando le due valvole sopra menzionate 
sì chindono assai presto, si forma tra lo stantutfo e la val- 
vola di regolazione una pressione inferiore all’atmosferica 
e nella successiva corsa di ritorno la pressione di compres- 
sione comincia più tardi e raggiunge un valore minore. 

Poiché il periodo d’espansione non varia, sì può ammet- 
tere che anche diminuendo la pressione finale di compres- 
sione, e quindi anche il grado d’ammissione, il consumo di 
gas per cavallo ind.cato rimanga costante, eccettuato però 
il caso in cui la macchina lavori con carichi debolissimi 
perchè allora la combustione non è perfetta. 

Il regolatore è del tipo a molla. Per la regolazione esatta 
della velocità quando gli alternatori vengono messi in pa- 


Regulier- 
ventil 


Fig. 4. 


Luft = aria. -- Gas = gas. — Gasventil = valvola del gas. 
Requlierrentil = valvola di regolazione. 


rallelo è provvisto con un bilancere a molla che agisce sul 
collare e permette una variazione nel numero di giri del 15 9/,. 

L’accensione della miscela si fa colla scintilla elettrica 
e il momento in cuì succede può essere regolato a volontà. 
L'ammissione dell'aria compressa per l'avviamento del motore 
è fatta a mano mediante una valvola speciale. Fu studiata con 
molta diligenza la lubrificazione dei vari organi. L'olio con- 
tenuto in grandi coppe, poste sopra i sopporti, scorre nei cn- 
scinetti dell’albero e si raccoglie nella parte inferiore dell’ in- 
castellatura del motore, da cui dopo esser passato attraverso 
un filtro viene di nuovo rimandato negli oliatori da una 
piccola pompa. La lubrificazione della testa di biella è fatta 
pure in modo automatico. Quella del cilindro è fatta con 
un’altra pompa, azionata dall’alberino che comanda gli or- 
gani di distribuzione. 


Prove e dati di consumo. — La direzione dello stabi- 
limento di Embrach fece eseguire numerose e sistematiche 
esperienze sul consumo di combustibile; diamo qui sotto 
una tabella che riassume le misure eseguite nell'esercizio 
dal 1° gennaio 1902 al 1° gennaio 1903. 
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Gli amp.-ora erano dati da un amperometro integratore 
e fu posta a base del calcolo la tensione media di 220 volt. 

Pel calcolo poi dei Kw-ora e dei HP-ora furono assunti 
i valori seguenti: 


Rendimento complessivo dall’albero motore 


fino al quadro di distribuzione . = 0.86 
Per gli alternatori da 100 HP (per forza mo- 

BRICO) umb i der de od . €038 ọ = 0.70 
Per l’alternatore da 40 HP (per Pillumina- 

zione) . ES does . €08 y = 0.80 


I motori da 100 HP diedero una potenza massima al 
freno di 140 HP, ma in media non forniscono che circa 70 HP, 
in qualche momento peró, fino 120. 

Malgrado queste condizioni sfavorevoli il consumo di 
combustibile, come risulta dalla tabella riprodotta, fu di 
Rg. 0.450 per cav.-ora effettivo. In questo consumo è com- 
preso anche il combustibile per la vaporizzazione, quello 
per mettere in pressione la caldaia e per avviare i gasogeni, 
come pure quello consumato dai gasogeni nei periodi di 
riposo. 

Il rendimento termico dell’ impianto, esteso all’ intero 
anno, è quindi l 


nt = 


essendo il potere calorifico del combustibile di 7600 calorie. 


Filatura , torcitura, ecc. 


DISPOSITIVO PER GUIDARE IL FILO 
NELLE MACCHINE DA RITORCERE. 
DI P. THIESON SÓHNE E C. DI EMPEN. ! 


Nell'ordinario sistema di guida del filato il quale pro- 
viene dalle cannette o bobine e va ai fasi, il filo stesso passa 
tra il rullo di guida e il rullo di pressione sovrastante, i 
quali rotando lo mettono in tensione e così esso si svolge 
dalle bobine. La tensione, in questo caso inevitabile, fa si 
che spesso il filo si spezzi, e lo schiacciamento che in ogni 
caso esso deve subire tra i due rulli è assai svantaggioso 
per l’aspetto e per la resistenza del filo. La disposizione 


LLL LEE. 


Fig. 1. 


che descriviamo dovrebbe togliere questi inconvenienti. Il 
rocchetto a munito di ribordi b b su cui è avvolto il filo a 
strati incrociati, si appoggia mediante i ribordi bb sul 
rullo e di guida. Lo spessore dell avvolgimento sul roc- 
chetto d è minore dell’altezza dei ribordi, per cui il filo 
non viene schiacciato contro il rullo di guida; solo un piccolo 
tratto di filo lo tocca dopo essersi svolto dal rocchetto a. I 
perni d del rocchetto a sono trattenuti dalle forchette del 
telaio f in modo che il rocchetto a conservi la sua posi- 
zione sopra il rullo c e assuma la stessa velocità perife- 
rica rotando nel senso indicato dalla freccia. Il telaio f è 
girevole intorno all’asse y e per mezzo del tirante À può 
esser portato nella posizione punteggiata; allora il rocchetto a 
non tocca più il rullo e e quindi non gira più. Sollevando 


1 Patente germanica, N. 140813. 


il rocchetto a, i perni vengono a portarsi in basso verso la 
parte più stretta delle forchette che sono cuneiformi; in con- 
seguenza di ciò il rocchetto a viene fermato e si arresta 
quasi istantaneamente. 

Con questo dispositivo si evita la pressione, assai no- 


civa alla struttura del filato, esercitata dal rullo superiore 
ed il filo non ha bisogno d’esser teso per svolgersi dalle 
cannette o dalle bobine poichè il rocchetto su cui è avvolto 
non viene posto in rotazione dalla tensione del filo avvolto, 
bensì direttamente per mezzo del rullo sottostante. 


Tessitura. 


ORDITOIO 
SPECIALMENTE DESTINATO PER TESSITURA 
DI NASTRI, PASSAMANI, Ecc. 
DELLA DITTA GEBRÚDER SUCKER DI GRÜNBERG (SLESIA). ' 


L’orditoio Sucker è munito di un cilindro che può essere 
collocato immediatamente prima dell’imbozzimatrice. L’esat- 
tezza assoluta nella disposizione dei diversi strati di filo 
si è raggiunta nel modo seguente: 

Una vite di guida s’impegna in un manicotto a madre- 
vite, che non è in un sol pezzo, bensì in parti che possono 
esser spostate l’una rispetto l’altra. Per mezzo di un volante 
a mano e di un innesto a denti, si può spostare detta ma- 
drevite di un tratto quanto piccolo si voglia, dopo ciascun 
movimento del cilindro rispetto al pettine fisso, in modo 
che la madrevite venga ad impegnarsi colla vite nella posi- 
zione esatta. Questa macchina rende possibile di trattare 
nella successiva imbozzimatura catene di breve lunghezza 
nello stesso modo come quelle lunghe. 

I fili provenienti dalla rastrelliera dei rocchetti, giun- 
gendo tra due verghe a (fig. 1 e 2) sono portati dapprima in 
un determinato piano poi condotti attraverso il pettine d e 
l’apritore e di passo determinato sul cilindro misuratore d 
e di là su una larghezza, che corrisponde a quella del tes- 
suto, sul piccolo cilindro S. Sollevando i pettini, i fili di 
catena possono esser disposti in croce attraverso il passo 
dell’ apritore. 

I fili giungono dapprima ad un regolatore di tensione 
che è disposto presso il cilindro misuratore d dopo l'apri- 
tore c, per evitare lo stracciamento del filo specialmente per 
filati deboli. 

Il regolatore di tensione consta di un cilindro misura- 
tore d contro cui gira un cilindro massiccio e di ghisa che 
non può venir sollevato dalla tensione del filato; que- 
st'ultimo è imperniato in f in guisa che l'ordito deve stri- 
sciare per un buon tratto sulla superficie del cilindro 
misuratore, il quale possiede un rivestimento soffice di 
stoffa. Ciò diminuisce grandemente lo scorrimento del filo 
rendendo molto minori gli sbagli nella misura. 

I bracci g possono sollevarsi insieme coi rulli e ed f 
per render più agevole l’ incrociatura della catena, durante 
questo lavoro essi vengono ripiegati e tenuti sollevati per 
mezzo di una molla. 


| Uhland's technische Rundschau Ausgabe, V, 1908, pag. 38 
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Un freno a nastro, sull’albero del cilindro misuratore 
permette di dare all’ordito che va ad avvolgersi sul cilindro 
la tensione che si desidera. Il cilindro orditore A è un tam- 
buro a liste, munito delle leve ad angolo N per sostenere la 
prima portata corrispondente alla larghezza di un nastro ed 
imperniato sui fianchi della macchina. 

L’apritore c il misuratore p ed il pettine è sono mon- 
tati su un supporto scorrevole k che è collegato colla ma- 
drevite 4, smontabile e divisa in due parti, per mezzo di 
una leva a contrappeso k. Il sopporto scorrevole viene spo- 


di un’ altra portata d’ordito, corrispondente ancora alla lar- 
ghezza di un nastro sul telaio, si disinnesta la madrevite kg 
sollevando la leva 4, e si riporta indietro il sopporto col pet- 
tine e l’apritore di una larghezza. In caso che la larghezza 
dalla portata non coincida esattamente con un multiplo del 
passo della vite, si può fare l'aggiustaggio esattamente ri- 
portando indietro e girando la ruota N; allora la vite compie 
una ulteriore rotazione. Compiuta l'operazione il cilindro A 
viene tolto e portato all’ imbozzimatrice. 

Affinchè i fili vengano guidati sempre nelle stesse po- 
sizioni nelle macchine di preparazione che susseguono, il 
cilindro viene spostato nei supporti di un certo tratto cor- 
rispondentemente al precedente avvolgimento; questo per 
mezzo di un dispositivo assai semplice. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


FUNZIONE DELL'ACIDO OSSALICO 
NELLE CORROSIONI SULL'INDACO. 


Allorchè per iscopo decorativo si vuole distruggere in 
determinati punti di un tessuto la tinta azzurra dell’indaco, 
da tempo si ricorre all’azione di una miscela di acido cro- 
mico, solforico ed ossalico. 

Maurizio Prud'homme ! si è proposto di indagare quale 
è la funzione degli ultimi due acidi ed a questo scopo ha 
determinata la rapidità colla quale avviene la scomparsa 
della tinta bleu, valendosi di soluzioni che contenevano 
Ma, Ya, a, 1, 1! e 2 molecole di acido ossalico per ogni 
molecola di acido cromico. Dalle osservazioni fatte risulta 
che una soluzione contenente 1 gr. di acido cromico in 100*c 
d’acqua, impiega circa ore 1 e !/, (4500 minuti secondi) per 
provocare la decolorazione di un brandello di tessuto lungo 
5 cm. e largo 1, mentre in presenza di un peso molecolare 
equivalente di acido ossalico il tempo occorrente è ridotto 
a 20-30”. 

Riflettendo al fatto che 1 acido cromico si accoppia al- 
Vacido iodico per formare l’acido cromoiodico 


OJO, 


Cr O, OH 


+2H,0, 

l'autore ammise che ció dovesse accadere anche coll’ acido 
ossalico e coll’ acido solforico e che la rapidità dell’ossida- 
zione della indigotina dovesse attribuirsi a ciò che gli acidi 
cromossalico e cromosolforico cedessero più facilmente l’os- 
sigeno. 


| Bulletin de la Société Industrielle de Mulhouse, 1903, pag. 128. 
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stato parallelamente al cilindro per mezzo della madrevite 
menzionata e della vite m, ed è guidato dalle sbarre / ed i, 
(fig. 8). La vite m è mossa per mezzo di catena e puleggia re- 
lativa. La puleggia è folle su una delle estremità della vite 
e può esser resa solidale mediante un innesto a denti. Con 
quest'innesto può esser impegnato un volantino a mano che 
può spostarsi su una chiavetta a cuneo. La catena che muove 
la vite è comandata dal cilindro orditore, il rapporto di tra- 
smissione può esser variato ricambiando le puleggie. 

Per disporre il sopporto scorrevole k per l’avvolgimento 


Che realmente avvenga la formazione di cotesti acidi 
complessi! lo prova il fatto che mentre una soluzione di 
acido cromico puro induce una colorazione azzurra all’etere 
quando si agita in presenza di acqua ossigenata, codesto 
solvente rimane incoloro in presenza degli acidi accennati, 
e si colora progressivamente con intensità sempre crescente 
col limitarne la proporzione. i 

Analoghe esperienze ha istituite con acida cromico e gli 
acidi ferro e ferricianidrico ed ancorchè meno intensamente 
anche questi accelerano l’azione ossidante. Tale funzione 
degli acidi solforico, ossalica e ferrocianidrico ha non dubbia 
importanza per la pratica, poichè permette di ridurre note- 
volmente il tempo di immersione dei tessuti da corrodere 
nel bagno acido. La maggiore energia che si osserva pro- 
viene da ciò che l’ossigeno tende a rendersi libero allo stato 
d’ ozono. Ed infatti, mentre una soluzione diluita di acido 
cromico non induce alcun cambiamento nella carta di guaiaco, 
quella che sì ha diluendo la miscela di acido cromico e os- 
salico provoca la colorazione azzurra. | 

Da questi risultati appare che contrariamente all’ opi- 
nione espressa da Schaposchnikoff gli acidi solforico e os- 
salico non concorrono direttamente a facilitare l'ossidazione 
se non perché formano degli acidi copulati complessi. 

La distruzione del bleu d'indaco non esige sia accom- 
pagnata dalla scomposizione dell’acido ossalico, ed ove questa 
si verifichi deve considerarsi come un fenomeno accessorio 
che torna sfavorevole all’economia del processo. 

La proporzione di acido ossalico che permette di rag- 
giungere i migliori risultati corrisponde a 1-2 molecole per 
una di acido cromico. Stampando sui tessuti da corrodere 
una miscela di cromato e ossalato di potassa, la concentra- 
zione del bagno d'acido solforico occorrente deve essere di 
gr. 100 per litro. g. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


LE TORRI DI REAZIONE 


DEL DOTT. H. RABE. ? 
(Continuaz., vedi N. 29, pag. 458). 


Data la imperfezione dei distributori dei liquidi 
conosciuti ne ho perciò costrutto uno nuovo mosso 
meccanicamente, il quale esclude gli inconvenienti 
enunciati e offre ancora altri vantaggi. Questo sistema 


DEHO 


S+ Hg 0. 


0 0—0 
1 » CTO + 00H = 5 D C X o 06 


Q 0 —0 
b) Cr0,-S0,H;— 6 DL o_o 


2 Zeitschrift fur ang. Chemie, 1903, fasc. 19. 
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di distribuzione del liquido parte dal principio che, 
come colla ruota di Segner si può ottenere una di- 
visione del liquido in parti eguali, vi è la possibilità 
anche di suddividerlo in parti ineguali per irrorare 
superfici ineguali. La periferia della sezione di una 
torre, come è noto, riesce tanto più ampia quanto 
più è lontana dal centro ed è direttamente proporzio- 


.. -Rale al rispettivo raggio. E perciò la quantità di liquido 


‘che occorre per l'irrigazione delle zone periferiche di- 
venterà tanto maggiore a mano a mano che si va alla 
periferia. Apparisce evidente che i tratti di uguale 
grandezza dovranno ricevere la stessaquantità di liquido. 

Se la superficie di un circolo si divide in compar- 
timenti circolari concentrici di uguale larghezza, il 
liquido occorrente per la irrorazione corrisponderà allo 
«sviluppo dei singoli canaletti. Nel nuovo distributore 
‘ la divisione viene fatta mediante un disco girevole 
diviso in settori il cui angoto presenta una differenza 
costante. A codesti settori sono collegati dei canaletti 
la cui lunghezza presenta egualmente una differenza 
costante, sicchè in ogni canaletto e per conseguenza 
su ogni circolo arriva una quantità proporzionale di 
liquido. 


Nelle fig. 1 e 2, A rappresenta la torre che deve. 
essere irrigata, B il coperchio, E il disco a settori Z| 


coi canaletti A. Perché l'inaffiamento non avvenga 
a tratti, cioè lentamente allorquando arriva il liquido, 
poi rapido e di nuovo lento è disposto un distributore 
sussidiario D e F che divide uniformemente il getto. 

Il rivolgimento dei canaletti di distribuzione av- 
viene circa 4 volte al minuto e la forza motrice ri- 
chiesta non sale nemmeno a un cinquantesimo di ca- 
vallo di forza e puó quindi essere prodotta dappertutto 
con piccoli motori elettrici, a vapore, ad aria, ad acqua 
o col mezzo delle turbine di laboratorio del Rabe e per- 
sino con pesi sollevabili a determinati periodi di tempo. 
La necessità di ricorrere a forza meccanica può ben 
apparire a taluno come un regresso, ma effettivamente 
essa sola dà quel grado di sicurezza che si richiede 
in una distribuzione razionale dei liquidi. Qui si deve 
tener conto che la spesa si limita al primo acquisto 
essendo quella di esercizio insignificante, mentre la 
efficacia non é superata da nessun altro sistema di 
distribuzione. Sul funzionamento non ha alcuna in- 
fluenza la quantità del liquido, se questo contiene ma- 
terie in sospensione, giacché i buchi di scolo sono evi- 
tati il più possibile o almeno tenuti così larghi che 
non possono otturarsi coi liquidi comuni. I liquidi ven- 
gono introdotti nelle torri fuori del contatto dell'aria, 
cosa molto vantaggiosa allorché sviluppano gas. 


Per l'alimentazione dei Glover, per esempio, i com- 
posti nitrosi e l’acqua da aggiungersi possono essere 
condotti separatamente al distributore e venir mesco- 
lati soltanto entro l'apparato. 

Sono escluse assolutamente le perdite meccaniche 
dovute a spruzzamento. Il controllo del liquido avviene 
nel miglior modo col mezzo dei « Misuratori a rubi- 
netto » di Rabe che si sono mostrati utili nell'uso. 

Se si confronta questa distribuzione con quella 
finora usata si nota che per una torre del diametro 
di m. 3 e laddove gli spazi intermedi dei singoli ca- 
naletti circolari d'irrigazione sono di cm. 10 é neces- 
saria una sola conduttura del liquido, inoltre i fori di 
scolo sono aboliti, così pure i canaletti attraverso al 
coperchio. Con una distanza rispettiva di cm. 10 sa- 
rebbero occorsi col sistema ordinario forse 600 fori ed 
in ogni caso riuscirebbe impossibile ottenere che le parti 
liquide cadessero senza discontinuità su tutti i punti 
come accade qui, perché se le goccie si suppongono a 
una distanza di 1 cm. occorrerebbero 6000 fori di sgoc- 
ciolamento. 

Si potrebbe ritenere che una tale distribuzione 
di liquidi vada oltre il necessario, poichè lo stesso 
materiale di riempimento ha pure una azione distri- 
butiva. 

Ammetto che ciò sia vero, ma devesi riconoscere 
che l’efficacia è in relazione allo spazio attivo di rea- 
zione e siccome è precisamente nella zona superiore 


dove devono essere sottratte le ultime traccie dei gas 
condensabili ivi manca la minuta distribuzione che è 
assolutamente necessaria. L'apparecchio di distribu- 
zione dei liquidi fu ideato in origine per le torri ro- 
tonde, ma viene usato con vantaggio anche per le 
quadrate, se si copre lo strato superiore del riempi- 
mento in forma circolare in modo che solo la zona 
irrigata dall’apparato distributore sia attraversata dai 
gas. Le parti delle torri di reazione che vengono in 
contatto diretto coi differenti gas e liquidi possono 
essere eseguite con adatto materiale sia di ghisa, ferro 
battuto, piombo duro, grès. L'esecuzione degli apparati 
di grés fu assunta dalle Officine riunite di Charlot- 
temburg. 

Circa l'allestimento dell apparato è ancora da no- 
tare che i bracci girevoli del distributore possono es- 
sere introdotti sia attraverso l’apertura centrale o da 
una laterale; in quest’ultimo caso viene usato come 
sostegno una specie di scolatoio che facilita la posa 
in opera. Per fissare poi il distributore all’ asse basta 
far girare semplicemente lo stesso per 90 gradi. 

Coll’apparato descritto riesce possibile di aumentare 
il diametro delle torri, cosa che riusciva difficile coi 
mezzi di distribuzione dei liquidi fin qui adottati. Alle 
torri di reazione si rimproverano ancora altri incon- 
venienti che hanno impedito fin qui di valersene per 
una grande classe di reazioni. 

In ispecie la impossibilità di far variare a norma 
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del ‘bisogno la temperatura dei gas e dei liquidi che 
si fanno circolare. Si è tentato di collocare nell’ in- 
terno dei'canali attraverso ai quali far penetrare aria 
o acqua; ma si vide che se i gas potevano essere in- 
fiuenzati, ció non accadeva pei liquidi. - | 

Colla disposizione da me ideata per moderare la 
temperatura io mi avvicino ai precedenti inventori 
(D.:R. P. 139.234) inquantoché introduco l'apparecchio 


Fig. 4. 


nell’ interno della torre, ma in modo da conservare la 
distribuzione del liquido. — . . ^ . . 

* A questo scopo i tubi regolatori od i doppi fondi 
vengono foggiáti in modo che in parte si sovrappon- 
gono e per effetto di sporgenze, o costole, o coperchi 
ogni particella di liquido possa arrivare sull' apparato 
moderatore e sgocciolare sul sottostante riempimento 
incontrando i gas che procedono in’ via opposta. Le 


SOLOS 


Fig. 5. 


‘figure qui accanto rappresentano diversi modi con cui 
può essere disposto l'apparato regolatore. | 

- Nella fig. 3 sono rappresentati dei tubi a costola 
inclinati, i quali reciprocamente si coprono. Cosi il li- 
quido discendente è obbligato a temperarsi dentro un 
determinato compartimento isolato dagli: altri, e limi- 
tato da un lato dai tubi a e dall'altro lato dalle co- 
stole b ed a gocciolare sugli strati sottostanti, mentre 


Fig. ?. 
o 


che i gas passano fra i corpi temperatori dal basso al- 
Falto.. | E 
. «Se, ad esempio, per ogni mq. di superficie della 
torre si hanno 7 tubi aventi ciascuno 50 costole, il li- 
quido. verrà. temperato in 7 volte 50 = 350 punti. Alla 
molteplice distribuzione dello sgocciolamento concor- 
rono le costole verticali o sporgenti inferiormente, 
le quali possono essere eseguite con caduta da un solo 
lato o doppia, oppure con numerosi denti come nella 
figura 4. Nella figura 5 i tubi a costola a sono an- 
cora muniti di una costola inclinata i, la quale è 
destinata ad impedire che parte del liquido cada in- 
temperata dall' apparecchio moderatore se la distanza 
dei tubi é-notevole. Anche qui le -costole sono eseguite 
con-derti, La fig. 6 rappresenta i tubi a costola collo- 
cati su due linee, una sopra l’altra. 
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Nel caso che la distanza fra i tubi a corrisponda 
al loro diametro l’effetto che si ottiene è lo stesso. 
La fig. 7 dà un'esecuzione nella quale i tubi a vengono 
coperti con le tazze e; sicché anche in questo caso le 
particelle del liquido giungono con le altre in un de- 
terminato campo per essere temperate. 

Una forma più semplice è data dalla fig. 8, nella 
quale sono disposti i tubi ordinari a costola a e gli 
spazi intermedi sono coperti da piastre d che lasciano 
ai gas abbondante passaggio. I liquidi cadono tanto sui 
tubi come sulle lastre, ma da queste ultime vengono 
ricondotti ai tubi. 

La montatura dei tubi per regolare la tempera- 
tura nell'interno delle torri sembra a prima vista assai 
complicata non essendo possibile di fermare ogni sin- 
gole tubo per sé alla parete della torre. Tuttavia non 
é difficile affatto di effettuare la costruzione della torre 
in modo che essa sia divisa in singole parti verticali, 
le quali possono essere separatamente montate. 

Le torri di piombo che funzionano da Glover e Gay 
Lussac sono come e noto già da lungo tempo costruite 
secondo questo principio. Si uniscono dunque le estre- 
mità libere dei tubi moderatori ad un telaio corrispon- 
dente alla superficie della torre e si fissano alle pareti 
della torre utilizzando l’intera superficie di raffredda- 
mento oppure separatamente in diverse sezioni. 

In tal modo si rendono inutili nell’ interno della 
torre le briglie o altre giunture, ciò che rende facile 
il controllo. ( Continua). 


Elettrometallurgia. 
INTORNO ALLE APPLICAZIONI DEL CUPROSILICIO. ! 


Fra i nuovi prodotti che la elettrometallurgia ha 
introdotti non senza importanza sono le combinazioni 
del silicio col ferro e col rame per le applicazioni che 
hanno trovato per la fondita delle leghe metalliche. 

= Il cuprosilicio fu ottenuto la prima volta da De- 

ville e Caron fondendo il rame col fluosilicato di po- 
tassio e col sodio, ma gli stessi autori osservarono che 
si poteva ottenere anche riscaldando il rame con sabbia 
silicea e cloruro sodico e consigliarono di impiegare 
questa lega estremamente dura per la fondita dei can- 
noni. Non è che intorno al 1800 che L. Weiller a 
Augouléme ne intraprese la fabbricazione e che se ne 
valse per sottrarre al rame ed al bronzo l'ossigeno 
che tengono disciolto. 

Non si conoscono i particolari del processo che 
le fabbriche attuali seguono per ottenere il cuprosi- 
licio, ma é assai probabile che coloro che si valgono 
del forno elettrico procedano in modo analogo a 
quello che si segue in Francia per ottenere il ferro- 
silicio. La preparazione dí questo prodotto fu introdotta 
per breve tempo anche nell'officina elettrica di Me- 
rano (Tirolo), ma fu abbandonata per la posizione poco 
favorevole della fabbrica rispetto ai luoghi di consumo. 
Il procedimento adottato consisteva nell'introdurre nel 
forno elettrico usuale per il carburo di calcio 1000 parti 
di battiture di ferro, 410.di quarzo e 398 di coke. Il 
consumo di energia era di 5000 kw.-ora per ogni tonn. 

Il prodotto conteneva 77.5°/, di ferro e 21.5 di si- 
licio e le spese di produzione sommavano a 200 fr. 
per tonnellata. 

Si è tentato altresì di produrre il ferrosilicio colle 


1 Da una relasione di G. Kroupa apparsa nell'Oesterr,'s Zeitschrifh fir 
Berg-und Huettenwesen, 1903, pag. 285. 


476 


scorie di un forno Siemens-Martin, la cui composi- 
zione era: 


; Si O;. 50.42 9j, 
Al, Oj . 2,26 n 
Fe O. 84.10 n 
Mn O ss 9.42 n 
Ca O, K;, O, ecc.. 3.30 n 


. Di queste se ne caricarono nel forno elettrico chi- 
logrammi 1680 con 600 kg. di arso (all' 80°/, C.) ed il 
ferrosilicio ottenuto mostrò contenere 23.8 "/, di silicio. 
Il consumo di energia fu in questo caso di 5380 kw.- 
ora. Anche l’officina Deutsch-Matrei (Tirolo), si occupa 
della preparazione di questo prodotto, che trova im- 
piego per migliorare l'acciaio in ispecie quello desti- 
nato alla colata. 

Come si puó supporre la riduzione dell'ossido di 
rame col carbone in presenza della silice deve com- 
piersi nel forno elettrico in modo non dissimile da 
quello descritto e di questa lavorazione si occupano 
già parecchie officine. Allo stato puro il cuprosilicio 
viene prodotto dalla ditta « The Cowles Smelting and 
Aluminium Co.»; Lockport N. V, mentre la società 
« Waldo Fouudry Co.» e «John A. Ròblings Sons Co. », 
si occupano della preparazione del bronzo al silicio. 
In Germania la fabbrica di prodotti elettrometallurgici 
di Francoforte produce il cuprosilicio con una ric- 
chezza variabile di silicio, cioè al 10, 15, 30 e 35%. 
I masselli del peso di 7-8 kg., presentano diversi in- 
tagli per rendere facile la frantumazione. 
| In Austria. sono state pure impiantate recente- 
mente due officine per la preparazione di questa lega. 
L'una apparteneva alla « Continental Gesellschaft für 
angewandte Elektrizitàt » a Landeck e l'altra alla fab- 
brica di carburo di calcio Deutsch-Matrei. La prima 
pone in commercio tre qualità di cuprosilicio, il eui te- 
nore in Sí oscilla fra 33 e 35 °/,, mentre l'altra si ag- 

gira intorno a 50 /,. 
| Le applicazioni di questa nuova lega si Basatió sulla 
azione disossidante che esercita sui metalli, per la 
quale sostituisce vantaggiosamente il fosfuro di rame. 
L'aggiunta al rame provoca la riduzione dei composti 
ossigenali di arsenico e antimonio, che vi si trovano 
disciolti, nonché dell’ ossido di rame che sono causa 
della fragilità del metallo quando si lavora a caldo. A 
questo riguardo vuole essere ricordato che trattandosi 
di composti ossigenati di arsenico e antimonio, nonché 
piombo e bismuto, questi elementi dopo la riduzione 
rimangono disciolti nel rame che si vuole depurare e 
perció ne pregiudicano la qualità. L'effetto vantaggioso 
si rende specialmente manifesto allorché l'inquinamento 
del rame è dovuto all'ossido dello stesso metallo, ciò 
che accade più comunemente. 

Anche nel caso della presenza di arseniati o anti- 
moniati sembra si osservi un notevole miglioramento 
probabilmente perché i rispettivi metalli influiscono 
sulle proprietà fisiche del rame assai meno sfavorevol- 
mente delle combinazioni ossigenate. 

Dal modo di agire del cuprosilicio si comprende 
come la determinazione della quantità da impiegare 
debba essere dedotta dalla composizione del metallo 
che si vuole raffinare. L'analisi chimica si rende as- 
solutamente necessaria allorchè nel metallo non deve 
passare traccia di silicio. 

Il rame che ha subito l’azione della voluta quan- 
tità di cuprosilicio presenta una maggiore resistenza 
alla trazione ed e più duttile. Ove occorra renderlo 
duro si eccede nell’aggiunta del riduttore e con tale 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


mezzo si può indurre tale tenacità che eguaglia quella 
dell’acciaio. 

Fino a chè il contenuto di silicio rimane nei li- 
miti di 0.1°/,, il ramesi mostra particolarmente adatto 
per la fabbricazione del fili telefonici e per altri scopi 
elettrici, perchè la tenacità del metallo è aumentata 
senza che la conduttività venga scemata. La seguente 
tabella riassume alcune esperienze con fili di vario te- 


nore in Si. 
Resistensa 
alla trasione 
in kg.permm.2 Conduttiv. 


Rame puro . o... . 2885 100 
n contenente 0.050. 05 50/, Si... . . 45 98 
n n 0.05-1.19/, Sr e1.19/, Su 88 48 
n A. 0.5 Sj. . . . . . . .D0 28 
n n Bebo ea 80 7 


Il rame che contiene solo traccie di silicio con- 
viene per la costruzione delle casse dei focolai delle 
locomotive (fire-box), per la fabbricazione delle funi, 
dei chiodi ed in generale laddove occorre una grande 
tenacità congiunta con un debole allungamento, oppure 
non può trovare impiego l’acciaio, come nel caso di 
apparecchi che devono sopportare l’azione degli acidi. 

Il cuprosilicio riesce utile altresì come aggiunta 
all'ottone ed al bronzo, perché aumenta la loro elasti- 
cità e permette di riscaldarli a temperatura più ele- 
vata senza nocumento. Rispetto al fosfuro di rame 
presenta il vantaggio di essere meno ossidabile e perciò 
nelle applicazioni il consumo riesce minore. 

Degno di. nota é il fatto che l'aggiunta del cupro- 
silicio al bronzo d’alluminio ne modifica vantaggiosa- 
mente le proprietà, per modo che si ha la possibilità 
di ottenere leghe assai resistenti alla trazione e con 
una durezza che può variare da quella dell’ottone al 
bronzo fosforoso più duro. Se, ad esempio, si vuole 
avere un bronzo d'alluminio assai tenace e nel con- 
tempo molto tenero, si rende solo necessario di tuf- 


farlo nell'acqua mentre è rovente. 


In generale si può ritenere che la presenza del 
silicio nel bronzo d'alluminio, ad esempio in quelli 
che si ottengono nel forno Heroult e Cowles induce 
durezza e fa diminuire l'allungamento nelle prove di 
trazione. 

Come é stato più sopra avvertito la quantità di 
cuprosilicio che si rende necessaria dipende non solo 
dalla composizione del rame, del bronzo o dell’ottone 
che si vogliono affinare, ma anche dall’ uso a cui i 
prodotti sono destinati. In un grande numero di casi 
basta l’aggiunta di gr. 50 a 100 di una lega conte- 
nente 10 °/ di silicio per ogni 100 kg. di metallo. 

Circa al prezzo del cuprosilicia risulta che la 
« Cowles Electric Smetting Aluminium Co. » per par- 
tite di 500 libbre esige L. 3,95 per libbra, mentre la 
« Continentale Gesellschaft fiir angewandte Elektri- 
zitàt » a Landeck per la lega contenente 30-33 %/ di 
silicio L. 680 per ogni 100 kg. La fabbrica di Matrei 
per la lega al 50?/, Sí e per partite di 500 kg. L. 315. 

«ta | 

Il cuprosilicio venne utilizzato da Lebeau per ot- 
tenere il cobaltosilicio, la cui durezza é tale da scalfire 
il vetro. A questo scopo fuse nel forno elettrico parti 
400 di cuprosilicio con 40 di cobalto valendosi, di una 
corrente a 950 ampére e 50 volt. I cristalli prismatici 
di siliciuro di cobalto hanno densità corrispondente 
a 6.03 e resistono pressochè completamente ai reagenti 
chimici ordinari. g. 
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Notizie. 


Premio d'incoraggiamento a nuove industrie. — 
La Banca Mutua popolare di Mantova pubblica il discipli- 
nare riflettente la costituzione ed il conferimento di un 
premio di L. 109,00) d’incoraggiamento a nuove industrie, 
istituito dalla stessa Banca mutua popolare e dalla Camera 
di commercio di Mantova. Esso dovrà conferirsi non oltre 
il 1910 e, perchè uno stabilimento industriale possa concor- 
rervi, sono condizioni indispensabili: 4) che esso sia in 
esercizio in Mantova, o nei suoi pressi immediati, almeno 
da due anni alla data del concorso ; b) che il valore capitale 
dell’impianto, escluso il capitale circolante, arrivi almeno 
alle lire quattrocentomila; c) che vi abbiano lavoro con- 
tinuo almeno duecento operai: d) che l'industria esercitata 
non sia insalubre e siansi nello stabilimento attivati tutti 
i mezzi opportuni per assicurare l’incolumità degli operai. 
Saranno titoli di preferenza nel concorso: «) la priorità del- 
l'impianto; b) il maggior capitale impiegatovi; c) il maggior 
impiego di mano d'opera e la miglior retribuzione alla 
stessa; d) l’impiego in sopranumero dell’opera di donne e 
fanciulli nei limiti e colle restrizioni volute dalle leggi; 
e) l'utilizzazione di materie del luogo; f) l'aver istituito una 
cassa pensioni o di previdenza a favore degli operai dello 
stabilimento; y) la possibilità di dar vita ad industrie sus- 
sidiarie. A parità di tutte le altre condizioni sarà sempre 
preferita nel conferimento del premio una società anonima 
o cooperativa. I titoli di preferenza suaccennati saranno va- 
lutati e graduati a giudizio della Commissione aggiudica- 
trice. Per il conferimento del premio sarà dalla Commissione 
aggiudicatrice aperto, nei modi e forme che essa crederà 
del caso, un primo concorso entro l’anno 1906. Se questo 
riuscisse deserto od altrimenti il premio non venisse confe- 
rito ad alcuno dei concorrenti, altri concorsi analoghi ver- 
ranno aperti ad ogni biennio successivo. 


NH varo di un piroscafo. — Alcuni giorni fa ad An- 
cona, nei cantieri liguri-anconitani, fu felicemente varato il 
vapore « Selene » costrutto per conto della Società commer- 
ciale di navigazione di Genova. È a due alberi, in lamiera 
di acciaio dolce, con prora dritta e poppa elittica. La sua 
lunghezza fra le perpendicolari è di m. 102,11, la larghezza 
di m. 13.58 e l’altezza di costruzione in murata di m. 9.3, 
con una portata di tonn. 5800 ed una immersione di piedi 
23 (pari a m. 7.31). Ha la caratteristica di essere dotato del 
solo ponte di coperta: quindi le stive rimangono completa- 
mente libere per tutta l’altezza della nave. È il primo piro- 
scafo di tale tipo costrutto in Italia. L'apparato motore è a 
triplice espansione, capace di sviluppare 2600 cavalli. La 
velocità sarà di 11 miglia all'ora in pieno carico. 


Uu nuovo impianto di trazione elettrica sì sta ese- 
guendo attualmente nelle Marche. Si tratta della Ferrovia 
elettrica dalla stazione ferroviaria di Castelraimonilo a Ca- 
merino nella provincia di Macerata. La città di Camerino 
sarà inoltre fornita di energia elettrica per illuminazione e 
forza motrice. L'energia idraulica viene derivata dal fiume 
Potenza in vicinanza del comune di Pieraco dove mediante 
un salto di 17 metri, si ricavano ca. 600 HP. A tre turbine 
a reazione ad asse orizzontale dell’efficienza di ca. 200 HP. 
ciascuna sono accoppiati tre generatori trifasi di 5000 Volt 
di efficienza corrispondente. Due linee ad alta tensione di- 
stinte vanno ad alimentare rispettivamente la sottostazione 
di trasformazione per la ferrovia e le tre sottostazioni per 
l'illuminazione di Camerino. Per la ferrovia viene trasfor- 
mata la corrente trifase ad alta tensione in corrente conti- 
nua alla tensione di 600 Volt, con due convertitori rotanti 
dell'efficienza di 110 Kw. ciascuno. La tensione viene prima 
abbassata per mezzo di trasformatori statici da 5000 a 350 
Volt. Appositi gruppi di avviamento servono per la messa 
in marcia dei convertitori rotativi. La ferrovia della lun- 
ghezza di quasi 12 km. ha un percorso ripido e tortuoso 
della pendenza media dal 6 al 7 °/0o. L'ultimo tratto della 
linea arriva perfino al 96 ?/,,. La strada viene armata con 
rotaie «Vignol » dello scartamento di un metro. Il servizio 
viene fatto da vetture automotrici tanto per passeggeri che 
per merci alle quali saranno anche attaccate vetture di ri- 
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morchio. L'alimentazione delle vetture automotrici è fatta 
con doppia presa di corrente ad archetto con filo di con- 
tatto aereo e ritorno per le rotaie. Visto le forti pendenze 
della linea, le vetture automotrici ed i motori sono di co- 
struzione robustissima e munite di diversi freni meccanici 
ed elettrici. Per l’illuminazione di Camerino l'alía tensione 
viene ridotta nelle stazioni trasformatrici da 500 a 150 Volt, 
e la rete è capace di alimentare 2500 lampade da sedici 
candele contemporaneamente accese. L’intero impianto idro- 
elettrico viene eseguito per conto della Società anonima per 
le Ferrovie ed Imprese elettriche di Camerino dalla Società 


Italiana Lahmeyer di Elettricità. 


Le Tramvie in Italia. — Dalla relazione sull'esercizio 
delle tramvie italiane per l’anno 1900, pubblicata per cura del 
Ministero dei LL. PP. si rileva che le Società tramviarie esi- 
stenti in Italia alla fine del 1900 ammontavano a 73, esercenti 
complessivamente 233 linee ; che la lunghezza d'impianto di 
tutte le tramvie italiane ascendeva al 31 dicembre di detto 
anno a km. 3,306,257, dei quali 2952 con trazione a vapore e 
353,660 con trazione elettrica; che la prima tramvia & va- 
pore fu costruita nel 1875 tra Torino e Moncalieri e la prima 
tramvia elettrica nel 1890 tra Firenze e Fiesole; che gli 
agenti in servizio sulle linee tramviarie, suddivisi in quattro 
principali categorie ascendevano alla stessa data a 11,002; 
che il materiale rotabile ascendeva per le tramvie a vapore 
a 577 locomotive, 1728 vetture, 2889 carri-merci; e per le 
elettriche a 1043 vetture automotrici e 869 vetture di ri- 
morchio; che gli accidenti accaduti sulle tramvie segnano 
116 morti così suddivisi: agenti di servizio 15, viaggiatori 
13, estranei 88, e feriti 1325, divisi rispettivamente in 412, 
509, e 3H. 

Telefono Venezia-Milano e Venezia- Udine. — La Ca- 
mera di Commercio di Venezia, nella sua ultima seduta, 
deliberò di concorrere con forte contributo finanziario alla 
costituzione del consorzio progettato tra eli enti interessati 
a che la linea telefonica Venezia-Milano sia sollecitamente 
costruita. Approvò pure di iniziare gli studi per una con- 
giunzione telefonica diretta tra Venezia ed Udine. 


Derivazioni d'acqua ad uso industriale. — La Ditta 
Jean Varrand di Lione, elettivamente domiciliata a Bagni 
di Lucca presso l’ingegnere Pellegrini, ha presentato do- 
manda alla prefettura di Lucca diretta ad ottenere la con- 
cessione di derivare acqua dal torrente Lima per riforni- 
mento del deposito necessario ad un’industria di estrazione 
di tannino dal castagno. 

— La signora Adele Pellas ved. Balestreri ha presentato 
domanda alla Prefettura di Lucca per ottenere la conces- 
sione di derivare acqua dal torrente Lima per fornire. di 
forza motrice un opificio industriale da impiantare nel co- 
mune di Bagni di Lucca, alla sinistra del detto torrente. 

— Il sig. Cima Gio. Batt.a di Acquate, ha presentato 
domanda alla Prefettura di Como per ottenere la concessione 
di derivare mod. 0.45 d’acqua al minuto secondo dal torrente 
Bione in Acquate, utilizzando un salto di m. 132,35 per uso 
di forza motrice. 

— Il sig. Giacinto Guerrieri, di Teramo, ha presentato 
domanda a quella prefettura, per essere autorizzato a mo- 
dificare la derivazione d’acqua dal Vomano, in territorio di 
Cellino Attanasio, della quale ottenne concessione il fu suo 
padre Camillo Guerrieri, per animare un opificio. 

— I signori ing. Alfredo Barberis e geometra Francesco 
Costa hanno presentato domanda alla prefettura di Ales- 
sandria, per derivare 10 mc. d’acqua dal finme Tanaro, in 
territorio di S. Martino Alfieri, per sviluppo di energia elet- 
trica da trasportarsi in Asti per illuminazione pubblica, pri- 
vata e per industrie locali. 

— Il sig. Pascal Venanzio ha presentato domanda alla pre- 
fettura di Torino per poter derivare dalla sponda sinistra 
del torrente Gran Dubbione, in territorio di Pinasca, l. 243 
d’acqua al 1” da utilizzarsi sopra un salto di m. 2.80 per ri- 
cavarne la forza motrice di cavalli 9 da impiegarsi nell'e- 
sercizio di una fucina. 

— I signorì Prola Massimo, Costantino Angelo, Fornero 
Angela mar. Vota, Cordero Giovanni, Micono Domenico, Leone 
Domenjco, Petronio Giovanni, Bertino Alessandro e Vallero 


Lorenzo hanno presentato domanda alla prefettura di To- 
rino onde poter derivare dal torrente Orco, a valle del 
ponte per la strada provinciale Rivarolo Castellamonte, me- 
diante semplici canali d'invito a bocca libera scavati nel- 
l'alveo del torrente, una quantità d’acqua occorrente per 
l'irrigazione di un’ isola di ettari 5, in corrispondenza alla 
mezzaria del torrente stesso. 

— Il Consiglio superiore dei lavori pubblici ha ammesso 
le domande, del sig. Robecchi per derivazioni d’acqua dalla 
fossa interna di Milano, del signor Motti per derivazione di 
acqua dal fiume Mella e del signor Berretta per la rinno- 
vazione di affitto di acque del Naviglio grande. 

— Ilsig. ing. Nicolangelo Baranello ha ottenuto dalla pre- 
fettura di Campobasso la concessione di derivare acqua dal 
Biferno per animare un suo antico molino a valle del Ponte 
Gravellina sul Biferno, in tenimento di Guardialtiera. 

— La ditta Groppali Stefano eredi ha ottenuto dalla 
prefettura di Cremona la concessione di derivare dal cola- 
tore pubblico Morbasco, presso Cremona, a scopo promiscuo 
industriale ed irriguo, e quindi con l’obbligo della parziale 
restituzione, un volume d’acqua di mc. 1.400 al minuto se- 
condo in tempi di magra e di morbide del colatore stesso, 
per impiegarne 1.275 a produzione di forza motrice ed i ri- 
manenti 0.125 ad irrigazione. 


Il consumo del carbon fossile. — Ecco la quantità 
di carbone che ciascuna nazione d'Europa richiede all'Estero 
per il suo consumo in cifra tonda ogni anno: 


Francia. . . . . . . . . . tonn. 12,251,925 


Talia; s 4o ow c Al e ox Rue » . 5,082,000 
Austria-Ungheria . . . . . . » — 4,839,214 
Olandas s a s s c È xod " 4,000,000 
PUSH Ge i wx ow a n 9,495,027 
Svezia a Norvegia . . . . + ” 5,000.000 
SDaPIA s x- e bi da È ay a " 1,959,271 
Svizzera . x osoa e ‘e’ » 2,000,000 
Altri paesi . . . . . . . . » . 4,000,000 


Toiale richiesto in Europa tonn. 42,627,487 


A questa richiesta si contrappone un'offerta di tonnel- 
late 10,823,410 da parte della Germania e di tonn, 3,157,141 
da parte del Belgio: in totale annue tonnellate 18 440,551. 
Le rimanenti 29,186,686 tonn. occorrenti per far fronte alla 
richiesta, vengono fornite dall'Inghilterra. 


Nuove Ditte industriali. 


Bazzano (Bologna). — « Molino Cavazzoni, ditta Giorgi, 
De Maria e C. » società collettiva tra i signori Innocenzo 
Cavazzoni, Luigi Giorgi e Raffaele De Maria, per la maci- 
nazione dei cereali. — Capitale L. 15,000, durata 12 anni. 


Brescia. — « Società lombarda per la lavorazione 
delle pelli al cromo di A. Pesci e E. Curti » tra i si- 
enori Arnaldo Pesci ed Emilio Curti, società collettiva. — 
Capitale L. 15,000, durata 10 anni. 


Ivrea. — « Ingegnere Christillin e C.» società tra i 
signori ing. Amato Christillin, cav. Luigi Fortunato Chri- 
stillin, Luigi Solari, ing. Ettore Ferla, ing. Antonio Salterio, 
Giacomo Parvopassu, Luigi Lercoz, Antonio, Giacomo e Fran- 
cesco Delapierre, barone Antonio Peccoz e Francesco Liscoz, 
per l'impianto e l'esercizio di officine idroelettriche. — Ca- 
pitale L. 200,000, durata 10 anni. 


Mantova. — « Molini di Mantova G. Giannantont 
€ C. » società tra i signori Gioacchino Giannantoni e ra- 
gioniere Leone Cavalieri, responsabili, march. ing. Ippolito 


Cattaneo ed Alberto Fretto, accomandanti. — Capitale 
L. 600,000, durata * anni. 
Moncalieri (Torino). — « Vergnano Vaccarino di C. * 


società tra i signori Luivi e Carlo fratelli Vergnano, Giorgio 
e Giovanni Vaccarino, responsabili, e geom. Giov. Vaccarino 
accomandante, per il commercio, la lavorazione, conserva- 
zione e coloritura del legno. — Capitale LD, 40,000, durata 
Y anni, 
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Padova. — « Società edillittoranea » (anonima), per 
l'industria dei laterizi. — Capitale L. 600,000, in 6000 azioni 
da L. 100, durata 25 anni. 


Salerno. — « F. D. € A. Santoro » società collettiva tra 
1 Signori Francesco, Domenico ed Antonio Santoro, per l'in- 
dustria dell'enerzia elettrica. — Capitale L. 150,000, durata 
50 anni. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 1° al 16 Maggio 1903. 


(Gli attestati numeri 181-200 del Vol. 167 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 
2 maggio; i numeri 201-220 il 5; i numeri 221-230 il 6; i numeri 231-280 del 
Vol. 167 e 1-10 del Vol. 168 il 7; i numeri 11-20 il 9; i numeri 21-50 1' 11; í 
numeri 51-70 il 12; i numeri 71-110 il 14 e i numeri 111-120 il 15; i nu- 


meri 121-140 il 16), 


(I numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 168/124, 66662, Forbes George, a Londra-Westminster (Inghilterra) « Longues- 
vues et jumelles perfectionnées » richiesto il 13 febbraio 1903, per anni 6. 

168/37, 66666, Gloeckner Oswald e Gloekner Clemens, a Dresda « Misuratore di 
velocità con indice mosso dall'albero da sorvegliare, fatto scattaro da un movimento 
di orologeria, in tempi eguali, e ritornante alla posizione iniziale sotto l'azione 
di una forza contraria » richiesto il 14 febbraio 1903, per anni 6. 


XI. Armi e materiale da guerra e da caccia. — 167/220, 68503, Dicht Hermann, 
a Lemberg (Austria) « Tenda-mantello » richiesto il 29 gennaio 1903, per 1 anno. 

167/227, 67516, Kurth Carl, a Magdeburg (Germania) « Cartuccia da fucile » 
richiesto il 30 gennaio 1903, per anni 6. 

168/84, 66617, Perry Benjamin Franklin, Perry Fidelia Lillie e Perry Asa Byron, 
a Grand Junction, Colorado (S. U. A.) « Perfectionnements aux armes à feu » ri- 
chiesto il 13 gennaio 1903, per anni 15, 

168/35, 66618, Perry Benjamin Franklin, Perry Fidelia Lillie e Perry Asa Byron, 
a Grand Junction, Colorado (S. U. A.) « Systéme de baionette » richiesto il 13 gen- 
naio 1903, per anni 15. 

168/117, 66052, Genna Mario, a Perugia « Zaino seomponibile per uso militare » 
richiesto il 1° febbraio 1903, per anni 3. 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 107/186, 66467, Von Orth Ludwig. a Berlino « Procédé destiné 
à la production de bains de Jumiére » richiesto il 24 gennaio 1903, per anni 6, con 
rivendicazione di priorità dal 22 novembre 1901. 

167/195, 66481, Ghirelli Angelo, a Parigi « Procédé et appareil pour la désin- 
fection des locaux par l'aldéhyde formique à l'état gnzeux » richiesto il 26 gon- 
naio 1903, per I anno. 

167/196, 60432, Schneider Robert, a Berlino « Processo ed apparecchio per di- 
sinfezione » richiesto il 26 gennaio 1903, per anni 6. 

167/250, 66526, Invernizzi Ernesto fu Giovanni Battista, a Roma « Nuova pinza 
per togliere e raddrizzare i punti per la sutura metallica della pelle » richiesto 
il 2 febbraio 1903, per 1 anno. 

168/60, 66593, Shenton (George. a Londra « Perfectionnement dans les appareils 
pour enlever les dépôts de poussiére » richiesto il 6 febbraio 1903, per anni 6. 

163/92, 66624, Billet Frangois, a Marly presso Valenciennes (Francia) « Per- 
fectionnements dans les procédés et moyen d'assainir les locaux habites a richiesto 
il 24 gennaio 1903, per anni 6. 

163/131, 66179, Sehliephakce Friedrich jr., a Berlino « Persiana, gelosia o griglia 
da finestra servente da apparecchio di salvataggio » richiesto il 30 dicembre 1902, 
per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 30 giugno 1902. 


XIIT. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 167/193, 66478, Stigler 
Augusto, a Milano « Frein è commande électrique pour ascenseur électrique » ri- 
chiesto il 26 gennaio 1903, per anni 6, 

167/198, 66484, Sabbioni Luigi, a Ferrara « Porta meccanica » richiesto il 
22 dicembre 1902, per anni 3. 

167/217, 66505, Grimm Rudolf, a Vionna « Système de poutre en béton armé » 
richiesto il 19 gennaio 1903, per anni 6. 

167/218, 66505, Velliseig Achille di Antonio, a Podresca di Cividale del Friuli 
« Apriporte elettrico Velliscig » richiesto il 21 gennaio 1903, per anni 3, 

167/228, 66514, Raymond Concrete Pile Company, a Chicago, Illinois (S. U. A.) 
« Procédé pour produire le colonnes de béton à servir commo pilotis » richiesto il 
30 gennaio 1903, per anni 6, 

167/244, 66519, Mobus Theodor, a Berlino « Pali di calcestruzzo armato per 
fondazioni » richiesto il 31 gennaio 1903, per 1 anno, 

168/71, 66416, Ambrosini Pasquale fu Gennaro, ad Acerra (Caserta) « Disposi- 
tivo con parate a fondo orizzontale nei fossi delle strade declive a scopo di trat- 
tenere le acque piovane delle stesse nel sito ove cadono ed impedir loro di correre 
verso il punto più basso, allagandolo e rendendone difficile e qualche volta anche 
pericoloso il transito * richiesto il 15 gennaio 1903, per I anno, 

165/79, 66610, Maciachini Augusto, a Milano « Armamento completivo o rive- 
stimento continuo in forma di gabbia a spirale, da inserirsi in qualsiasi opera di 
calcestruzzo armato, per aumentare la duttilità e la resistenza (Béton accerchinto) n 
richiesto il 28 gennaio 1903, per anni 3. 


168/91, 686623, Porta Donato e Caudera Pietro, a Cirie (Torino) « Stritolatore 
o frangipietre per produzione di ghiaia spaccata, sotto un massimo diametro pre- 
stabilito » richiesto il 2 febbraio 1903, per anni 2. 

1608.95, 66627, Brizard Jules, a Liono (Francia) « Nouveau robinet a débit li- 
mité pour distribution d'eau ou de liquides quelconques » richiosto il 9 febb. 1903, 
per anni 6. 

16995, 66623, Knop Charles Edward, a Detroit (S. U. A.) « Perfectionnements 
dans les dispositifs pour grimper aux cordes » richiesto il 9 febb, 1903, per anni 3, 

168/101, 66634, Stigler Augusto, a Milano « Dispositifs de mise en marcho pour 
la tige de commando des ascenseur hydrauliques à commande electrique s richiesto 
il 10 febbraio 1903, per anni 6. 

168/111, 65059, Serravalle Giovanni fu Pasquale, a Messina « Contatore d'acqua 
denominato Sómnpler » richiesto il 15 settembre 1902, per 1 anno. 


XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
166/241, 66359, Hoffmann Kurt, a Siegersdort 1/Schl (Germania) « Dispositif estam- 
pilleur automatique mů par l'appareil decoupeur dans les presses à briques » ri- 
chiesto il 3 gennaio 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorita dal 20 lu- 
glio 1901. 

168/9, 66532, Deutsche Kunstmarmorwerke G. m. b. H., a Colonia (Germania) 
« Procédé de fabrication de marbre artificiel » richiesto i] 3 fobb, 1903, per 1 anno. 

168/75, 66605, Manini Siro, a Bologna « Lastre tubolari in cemento compresso 
per qualunque copertura, case, tettoie, ecc, » richiesto il 30 gennaio 1903, per 
anni 3. 

168/75, 60626. Trevisan Luigi. a Villaverla (Vicenza) 4 Tavellone con doppio 
dente a scartamento differenziale » richiesto il 9 febbraio 1903, per anni 3. 

168/98, 86631, Von Forell Curl, ad Amburgo (Germania) « Procede et appareil 
pour la fabrication de ciment Portland à l'aide de laitier de hauts fourneaux » 
richiesto il 9 febbraio 1903, per 1 anno. Importazione, 

168/99, 66632, Von Forell Carl, ad Amburgo (Germania) « Préparation de ciment 
à laitier » richiesto il 9 febbraio 1903, per 1 anno. Importazione. 

168/109, 66645, Atzeri Enrico di Giuseppe, a Cagliari « Bilanciere di pressione 
à leve forzato con doppio effetto per la fabbricazione di laterizi, piastrelle in ce- 
mento e masselli di sabbia e calce » richiesto il 4 febbraio 1903, per anni 2. 

168/119, 66654, Choquet Henri e Despature Cousin 
(Francia) « Briques à ouverture à rentiements se reliant au moyen de clefs a bour- 
relets » richiesto il 12 fobbraio 1903, per anni 6. 


Albert, a Wez-Macquart 


XV. Vetri e ceramiche. — 168/38, 68565, Saint Louis Plate Glass Company, 
a Saint-Louis (S, U. A.) « Perfectionnements apportées aux machines à dresser et 
à polir le verre » richiesto il 27 gennaio 1903, per anni 6. 

168/54, 66586, Courmont Carlos, a Parigi « Produit nouveau imitant les car- 
reaux céramiques, faiences, et porcelaines artistiques et autres, etc. » richiesto il 
5 febbraio 1903, per anni 6, 

168/04, 66597, Severin Heinrich, ad Achem (Germania) « Machine servant à 
fabriquer du verre à bouteilles » richiesto il 7 febbraio 1903, per 1 anno, 


XVI. Illuminazione. — 167/184, 66465, Tiom Walter e Tove Max. ad Halle a/S. 
(Germania) « Régulateur pour appareils à carburer l'air » richiesto il 
naio 1903, per anni 2. 

167/185, 66166, Tiem Walter, a Hallo a/8. (Germania) « Procédé pour obtenir 
un melange gazeux autant que possible debarassé de l'eau, au moyen des hydro- 
carbures liquides » richiesto il 24 gennaio 1903, per anni 2. 

167/190, 66473, Esché Robert, ad Arlon (Belgio) « Procédé pour la fabrication 
de mèches à combustion lente pour veilleuses d'eglises » richiesto il 26 genn. 1903, 
per anni 6. 


24 gen- 


167/214, 66010, Denayronze Louis, a Neuilly s/Scine (Francia) « Lampe a deux 
fins pour l'incandescence avec ou sans manchons de terres rares an moyen des 
hydrocarbure gazeities à alimentation automatique par soutirage et double distri- 
bution de vapeur » richiesto 111 dicembre 1902, completivo della privat. 119/140, 
rilasciata il 23 marzo 1900, per anni 6 dal 31 dicembre 1599, 

167,227, 66515, Gaze William Henry. a Shepparton Victoria (Australia) « Gaz 
d'éclairage perfectionne et son procédé de fabrication = richiesto il 30 genn. 1903, 
per anni 3. 

167/236, 66291, Paparoni Alfonso fu Basilio, a Macerata « Cappello per candele 
di differenti grandezze » richiesto il 29 dicembre 1902. per | auno, 

167/237, 65332, De Matthae's Romuald», a Castelvetere Valfortore (Benevento) 
« Acetilenogeno » richiesto 1'8 gennaro 1903, per anni 3, 

167/248, 66524. Herlin-Anhaltiselie-Masehinenbau Actien Gesellschaft. a Berlino 
« Perfectionnements aux réservoirs à gaz placés à distance » richiesto il 31 gen- 
naio 1003. per anni 6. 

167/249, 66525, Berlin-Anhaltische-Maschinenbau Actien. Gesellschaft, a Berlino 
« Dispositif pour noyer des tuyaux en fer dans de la prix, de l'asphalte, ou sub- 
stancos analogues =» richiesto il 31 gennaio 1903, por anm 6, 

168/7, 66530, Carbone Tito Livio, a Grunewald (Germania) « Système de lampe 
à are a électrodes inclinees l'une vers l'autre sous un angle aigu (n. 1) » richiesto 
il 3 febbraio 1903, per anni 6. 

168/8, 86531, Carbone Tito Livio, a Grunewald (Berlino) « Systeme de la mpe 
à arc à «lectrodes inclinées l'une vers l'autre sons un angle aigu (n. 2) » richiesto 
il 3 febbraio 1903, per anni 6. 

169/34, 656599, Miaja Eugeren Adolfo, a Valladolid (Spagna) « Nouveau systémo 
d'iustallation des lampes à incandescence pour rendre impossible la soustraction 
du courant électrique » richiesto 11 25 novembre 1902, per anni 15, 

168/39, 66566, Rosa Rinaldo, a Dogliani (Cuneo) «è Valvola per acetilenogono » 
richiesto il 30 gennaio 1903, per anni 3. 

168/61, 64548, Allaire Tbeopbile, a Luzarches (Francia) « Appareil de produc- 
tion de gaz acétylene » richiesto il 26 gennaio 1903, per anni 3. 

168/85, 66598, Mewes Rudolf e Scharfberg Moses Moritz, a Berlino « Procédé 
et dispositif. pour produire la lumière a incandescence par le gaz » richiesto il 
7 febbraio 1903. per anni 6. 

lo8:53, 66016, Paparoni Alfons. fu Basilio, a Macerata + Candela automatica 
a stiramento di gomma elastica » richiesto il 27 gennaio 1903, per 1 anno. 

168/115, 66837, Reid John. a Londra « Nuovo e perfezionato illuminante, e me- 
todo ed apparecchio per produrlo » richiesto il 10 febbraio 1903, per anni 6, 

168/118, 68653, Very ing. Hector, a Parigi a Lettres lumineuses en verres creux 
avec reflecteurs » richiesto il 12 febbraio 1903, per anni 3, 
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168/129, 66674, Haas Emil, a Magonza s/R. (Germania) e Comptenr à gaz » ri- 
chiesto il 5 febbraio 1903. per anni 6. — 

168/138, 66683, Papetti Romeo, a Milano « Rubinetto accenditore automatico, 
sistema Papetti » richiesto il 2 febbraio 1903, per I auno. 


XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 167/507. 
68683, Herion Giovanni, a Venezia e Carburatore Herion d'aria per motore » ri- 
chiesto il 24 gennaio 1903, per anni 3, 

167/242, 00470, Benoit Do Laitte Leopold, a Parigi « Dispositif pour la pro- 
duction d'un mélange intime entre l'air et les vapeurs d'un liquide. combustible 
particulièrement applicable à la carburation de l'air * richiesto 1] 26 gonnaio 1903, 
per anni 2. 

169/5, 66523, Siemens dott. Friedrich, a Dresda (Gormania) «+ Bee Bunsen pour 
réchaud à gaz, etc. » richiesto il 2 febbraio 1903, per anni 15. 

005/21, 66545, Benedetti Attilio, a Sermide (Mantova) « Essicentolo ad aria 
calda a buratto pulitore per cereali » richiesto il 25 gennaio 1903, per anni 3, 

168/45, 66574, Ferrerio Francesco, a Milano « Calorifero per riscaldamento ad 
acqua calda ad azione intensiva » richiesto il 22 gennaio 1903, per anni 2. 

168/47, 66576, Meyer Ernest e Roeder Alphonse, ad Verlikon (Svizzora) « Pro- 
cédé et dispositif pour la carbonisation de la tourbe » richiesto 11 22 gennaio 1903, 
per anni 8. 

16948, 66578, Romerio Emilio, a Milano « Apparecchio asciugatore con rulli 
compressori » richiesto il 24 gennaio 1903, per anni 3. 

169/80, 66612, Tribaudino Casimiro, ad Avigliana (Torino) « Valvola perfezio- 
nata per forno Martin-Siemens » richiesto il 4 febbraio 1903, per I anno, 

168/89, 66652, 
a Savona (Genova) « Forni a coke con ricuperazione dei sotto-prodotti, sistema 


Società di Lavorazione dei carboni fossili e loro sotto-prodotti, 
Semet-Solvay di Bruxelles » richiesto il 2 febbraio 1903, prolungamento per anni 2 
dalla privativa 94/53, rilasciata il 30 aprile 1898, per anni 3 dal 31 marzo, gii 
prolungata con attestato 139/36, 

168,140, 66695, Attolter Charles e Welti Henry, a Basilea (Svizzera) « Povle à 
régulateur automatique de combustion » richiesto il 30 gennaro 1903, per anni 6. 


XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
197/187, 66470, Koch Gustavo, a New-York « Chiusnra per bottiglie » richiesto il 
% gennaio 1903, prolungamento per anni 2 della privativa 153/182, rilasciata il 
7 giugno 1902, per l anuo dal 3] marzo, 

167/188, 66471, Windrath Hermann e Tobler Ernst, a tirevendroich (Germania) 
« Jeu » richiesto il 26 gennaio 1303, per anui 6. 

167/197, 66483, Mignone & C. (Ditta), a Milano « Capsula di protezione dello 
stillagoccie » richiesto il 26 gennaio 1903, per anni 3. 

168/13, 66535, Reinhard Louiso nata Muller, a Wilmersdorf presso Berlino 
u Sopporto isolanto di protezione per pentolo, tegami, marmitte, forni, ecc. » ri- 
chiesto il 3 febbraio 1903, per anni 6, 

168/25, 66555, Faccetti Ernesto e Garzonio Carlo, a Mezzana Suporiore (Milano) 
« Scopa economica » richiesto il 26 gennaio 1903, per anni 3. 

168/70, 66241, Grauara Agostino, a Quarto al Mare (Genova) « Vasi a chiusura 


„idraulica per qualsiasi sostanza che mandi odori poco gradevoli o nocivi alla sa- 


lute » richiesto il 29 dicembre 1902, per 1 anno. 

168 97, 66607, Ciechiarelli Ulisse, a Minorbio (Bologna) « Imbottigliatore Mignon 
sistema Cicchiarelli a richiesto il 31 gennaio 1903, por 1 anno. 

168/81. 66613, Channon James, a Pakenham Hornsby, presso Sydney (Australia) 
« Mécanisme de súreté pour mettre à couvert un dispositif! a soustraire à tout 
acces indù » richiesto 11 30 gennaio 1903, per anni 6. 

168-104, 66530, Wiberg Georgo. a Stoccolma « Aesorbator, sostanza per assor- 
bire l'inchiostro » richiesto il 10 febbraio 1903, per anni 15, 

169/108, 66647, Cibin Corrado, a Schio (Vicenza) « Macchina denominata Tur- 
bina per lavare le bottiglie od i bicchieri di ogni genero » richiesto 11 5 febb. 1303, 


per anni 3. 


XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 167/230, 66515, Shely 
William Adoniram e Shely Ulda Merrel. a Louisville, Kentucky (5. U. A.) « Ma- 
chine à broyer, et espader ou teiller les matières fibreuses » richiesto il 31 gen- 
naio 1903, per anni 6. 

167/239, 67218, Rocca Lodovico e Forcella Costantino, a Roma « Applicazioni 
degli elastici alle maglie e più specialmente alle calze per eliminare o rendero 
fisse le giarrettiere » richiesto il 30 marzo 1933, per l anno, 

163/92, 65551, Vesterreichisch-Amerikanische Gummifabrik-Actien Gesellschafts. 
a Vienna « Processo per la preparazione di tele e lastre per mezzo di fibre ani- 
mali, vegetali o minerali » richiesto il 26 gennaio 1903, per anni 5, prolungamento 
della privativa 153/199, rilasciata i] 9 giugno 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

169/42, 66569, Weber Edoardo, a Caleppio (Bergamo) + Perfectionnements aux 
opérations preparatoires de la filature de la soie » richiesto il 21 gennaio 1903, 
per anni 3, 

168.50, 66594, Marcotae Charles, a Chaux-Belfort (Francia) « Tube de bois pour 
métiers à tisser avee garnitures métalliques à ses extremités dont celle appliquee 
à la tétiére pénetre dans le tube comme une douille massive » richiesto il 6 feb- 
braio 1903, per ] anno 

165,125, 66663, Geis Jean Louis, a Mosca (Russia) « Appareil graisseur recu- 
perateur antomatique pour broches de filature » richiesto il 13 febbraio 1903, per 
I anno, 

168/125, 66676, Abegg Alberto, a Zurigo (Svizzera) « Perfectionnements aux 
navettes » richiesto il 4 febbraio 1903, per anni 6, 


XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 167/182, 68459, Seiler & Comp. 
(Ditta), a Geldern (Germania) « Sopporti per cravatto e loro modo di montatura 
su cartoni » richiesto il lë gennaio 1903, per anni 3. 

187/192, 66477, Kortum Wilhelm, a Berlino « Innovazione al collegamento me- 
diante viti di doppie suole per stivali » richiesto il 26 gennaio 1903, per 1 anna, 
con rivendicazione di priorita dal 23 ottobre 1901. 

167/200, 66486, Brodix Charles Raymond e Harper David Neil, a New-York 
(S. U. A.) s Perfezionamenti nelle maccline da cucire » richiesto il 27 genn. 1903, 
per anni 6. z 

167/229, 66517, Schubbert Wilhelm, a Berlino « Procedé de confection de tou- 
pets » richiesto il 30 gennaio 1903, per anni 6. 

167/234, 66190, Schloss Harmann e Rau Sigmund, a Norimberga (Germania) 
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« Relevojupe » richiesto il 31 dicembre 1902, per 1 anno, con rivendicazione di 
priorità dall' Il luglio 1902, 

168/17, 66542, Zarino Giuseppe fu Stefano, a Vercelli « Macchina a pressione 
orizzontale per la confezione dei bottoni di corno » richiesto il 27 gennaio 1903, 
per anni 2, 

XXI. Pelli e cuoi. — 168/82, 66614, Quigley William David e Gay Joseph Henry, 
a Newark, New-Yersey (S. U. A.) « Perfectionnements dans les appareils à affüter 
les couteaux sans fin des machines à fendre le cuir et analogues » richiesto il 
4 febbraio 1903, per anni 6. 

XXII. Industria delia carta. — 167/203, 66159, Dreher Carl, a Freiburg (Ger- 
mania) « Procédé de fabrication de papiers à teinture plus facile et plus solide » 
richiesto il 27 gennaio 1903, per anni 6. 

168/93, 66625, Jensen Bernhard Johan, a Copenhague « Machine a confeetionner 
des sachets de papier » richiesto il 17 gennaio 1903, per anui 6. 

168/106, 66614, Casein Company of America, a New-York « Soluzione di caseina 
per rivestimento di carte, ecc. » richiesto il 10 febbraio 1903. per anni 6. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 167/201. 66487, Nahmaschinen und Fahrráder 
Fabrik Bernh. Stoewer Avtien Gesellschaft, a Stettin Grunbof (Germania) « Dispo- 
sitif de mouvement des leviers portant les caractères des machines à écrire » ri- 
chiesto il 27 gennaio 1903, per anni 6. 

167/204, 66190, Bertelsmann Friedrich Carl, a Bielefeld-Gadderbaum (Germania) 
« Paletta per pittori » richiesto il 16 gennaio 1903, per anni 6. 

167/207, 66496, Wollak Bela e Schulhof Gyula, a Budapest « Rullo per stam- 
pare a mano » richiesto il 16 gennaro 1903, per 1 anno. 

167/210, 62503, International Patent Printing Syndicate Limited, a Manchester 
(Inghilterra) « Perfeetionnements apportés aux machines à imprimer en blanc per- 
mettant de tirer en une ou plusieurs couleurs sur tissu ou papier sans fin » ri- 
chiesto il 19 gennaio 1903, per anni 6, 

167/211, 65817, Metalline Platten Gesellschaft m. b. H., a Francoforte s/M. 
(Germania) « Processo per la produzione di uno strato motallico su piastre in cor- 
nici e simili oggetti di qualunque materiale allo scopo di fissarvi immagini foto- 
grafiche * richiesto il 31 dicembre 1902, completivo della privativa 140/113, rila- 
sciata 11 17 luglio 1901, per anni 6 dal 30 giugno. 

187/215, 66197, Miethe Adolph e Traube Arthur, a Charlottenburg (Germonia) 
« Procédé de préparation de plaques sèches panchromatiques » richiesto il 21 gen- 
naio 1903, per anni 15. 

167/238, 66740, Bacigalupi Angelo Emanuele, a Genova « Procédé pour repro- 
duire en celluloide les clichés, timbres et objets analogues » richiesto il 13 feb- 
braio 1908, completivo della privativa 122/192, rilasciata il 20 maggio 1900, per 
anni 6 dal 31 marzo. 

169/53, 66585, Brade Julius, a Wiesbaden (Germania) « Macchina per steno- 
grafare » richiesto il 4 febbraio 1903, per anni 6. 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 167/202, 66488, Dreher Carl, a Freiburg, 
Baden (Germania) « Procédé pour extraire l'acide titanique des mélauges avec le 
fer, l'ulumimium et d'autres métaux » richiesto il 27 gennaio 1903, per anni 6. 

167/235, 66273, Ciapetti Gino o Tarchiani Vittorio, a Firenze « Apparecchio 


Ciapetti per la distillazione diretta, continua delle vinacce, vini, mosti fermen- 
e 


tati, cec., per ottenere alcool industriale a 93-95 in vista dello sfruttamento in 
grande dei residui della vinificazione » richiesto il 5 gennaio 1903, completivo della 
privativa 164/32, rilasciata il 7 febbraio 1902. per anni 3 dal 30 settembre. 

167/240, 61377, Aiello Caleca Giuseppe fu Salvatore, a Patti (Messina) « Ver- 
nice senza piombo per stoviglie comuni » richiesto il 31 marzo 1903, per anni 6. 

168/28, 66559, Ciocca Pietro, ad Affori (Milano) « Apparecchio per sminuzzare 
il citrato di magnesia effervescente in forma di cannolo » richiesto il 26 genn. 1903, 
per anni 3. 

168/43, 66571, Barbe Louis Etienne, a Tolosa (Francia) « Procede de séparation 
des matieres grasses, essences, parfums au moyen d'un dissolvant permettant d'ef- 
fectuer la recnperation totale du dissolvant et sopprimant tout risque d'inceudie » 
richiesto 11 21 gennaio 1903, per anni 6. 

165/66, 66599, Crapetti Gino, a Strada (Arezzo) « Apparecchio e processo indu- 
striale per la estrazione a freddo delle vinacee del cremore di tartaro bianco raf- 
finato, prima e dopo la distillazione » richiesto il 7 febbraio 1903, per anni 3. 

169/139, 66584, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C., ad Elberfeld (Ger- 
mania) « Procédé pour la préparation de nouveaux derivés de la cellulose » richiesto 
il 30 gennaio 1903, completivo della privtiva 151/37, rilasciata 11 9 maggio 1902, 
per anni 15 dal 31 dicembre 1901. 


XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 168/213, 65997, Rheinische tiummi 
& Celluloid Fabrik, a Mannheim (Germania) « Procédé de fabrication des peignes 
en celluloide » richiesto il 13 dicembre 1902, completivo della privativa 150/78, ri- 
lasciata 11 19 aprile 1902, per anni 6 dal 31 dicembre 1901. 

165/1, 66067, Galimberti Romolo, a Milano « Quadro per proteggere dalle in- 
temperie gli avvisi di pubblicita » richiesto il 15 dicembre 1902, per anni 4. 

168/2, 66339, Langfelder Berthold, a Dugoselo, e Falvi Hugo, a Budapest 
» Systeme de distribution des tableaux d'avis par les trains » richiesto il 13 gen- 
uaio 1903, per anni 6. 

168/12, 66534, Reif Nicolaus, a Wunstorf (Germania) « Processo di fabbricazione 


di materiali plastici di torba ed altre sostanze tibrose per oggetti ad imitazione | 


di legno » richiesto il 3 febbraio 1903, per ] auno. 
( Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Il Sig. Candido DE ESTEVE LLATAS, ing. a Parigi, 
concessionario delPattestato di privativa Vol. 33, N. 45176 
Reg. Gen. e Vol. 88. N. 243 Reg. Att, per: € [Iunovazionus 
nella fabbricazione dell'acciaio », è disposto a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiuse. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d?'invenzione e marche di fabbrica per 
P Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andreg, 6, MILANO. 


I Signori Joseph Henry CUNLIFFE, John LAW, John 
HANSON, James BUTTERWORTH, Simeon BUTTER- 
WORTH, James MAKIN tutti a Rochdale e John Howarth 
PILLING a Rawtenstall, concessionari dell'attestato di pri- 
vativa Vol. 38 N. 55975 Reg. e Vol. 127 N. 62 Reg. Att., per: 
« Métier à tisser pour lu confection de tissus avec 
bordures faconnées », sono disposti a cedere la privativa 
Stessa od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


AGLI INDUSTRIALI. 


LA CONDENSED EGG SYNDICATE LIMITED a 
Londra si offre per: 
u Impianti del suo sistema perfezionato per 
la conservazione delle uova n 


per licenze di applicazione o cessione della Privativa 59832. 


Per informazioni, trattative, ecc. rivolgersi al si- 
gnor C, A. ROSSI - Roma, Via Farini, 5. Ufficio per ot- 
tenere Brevetti d’invenzione in Italia ed all’estero. 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 16 agosto 1892, Reg. Att. 
Vol. 63, N. 477, per: 


« Perfectionnements dans les presses à im- 
primer en vétiration » 


della Società DUPLEX PRINTING PRESS Co., a Battle Creeh 
(S. U. d'America). 
La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 1” marzo 1901, 
Vol. 142, N. 22, per: 
« Perfezionamenti nella distribuzione di cor- 
renti elettriche » 
del signor Norman Wilson STORER, a Edgewood Park 
(S. U. d'Auierica). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, du 
ure a concedere licenze di tabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 
Agenti per lItalit ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’ invegzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Reg. Att., 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 9 aprile 1901, Reg. Att., 
Vol. 141, N. 151, per: 


« Perfectionnements apportés aux systèmes de 
contróle ou de commande pour véhicules 
de chemin de fer » 


del signor Ernest Rowland HILL, a Wilkinsburg (S. U. U.) 
L’inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


PRIVATIVE INDUSTRIALI: 
1.9 - Reg. Att. Vol. 141, N. 190, del 17 maggio 1901, per: 
« Perfectionnements dans les accouplements 
des voitures » i 
2.9 - Reg. Att. Vol. 141, N. 203, del 17 maggio 1901, per: 


« Perfezionumenti nella produzione e utiliz- 
zazione del gas » 


del signor George WESTINGHOUSE, a Pittsburg (S. U. A.). 


L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privative, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italiu ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Ruyabella, N. 9. 


YOLUYE AVU N. 31. 


MILANO, 2 AGOSTO 1903. 
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Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Parte Tecnica 


Lavorazione meccanica dei metalli. 


MACCHINE PER RADDRIZZARE LE LAMIERE 
DI ERNST SCHIESS DI DUSSELDORF. ! 


(Vedi tavola a pag. 488-489). 


La macchina che descriviamo venne costrutta per 
le officine del Creusot. Essa permette di raddrizzare 
a freddo delle lamiere di 25 mm. di spessore, a caldo 
delle lamiere fino a 40 mm. di spessore, lavorando su 
una larghezza di m. 4.15. 

Sono caratteristiche le disposizioni adottate per 


facilitare l'esame dei cuscinetti e dei perni dei vari 
cilindri; questi in numero di sette, sono raggruppati 
in due serie sovrapposte, di cui la superiore ne com- 
prende quattro, l'inferiore tre. Ciascun cilindro ha 
mm. 350 di diametro, e la distanza tra due cilindri 
successivi di una medesima serie e di 550 mm. 

Come si vede i tre cilindri inferiori e i due di 
mezzo della serie superiore appoggiano sulla loro mez- 


i zaria su dei corti rulli; tanto gli uni che gli altri pos- 


sono essere facilmente rimossi e sostituiti senza smon- 
tare completamente la macchina. A questo intento la 
costruzione è divisa in due parti sovrapposte, quella 
inferiore porta tre cilindri e quella superiore quattro. 
Quest’ ultima è già divisa per conto suo in due parti 
riunite rigidamente per mezzo di un giogo di ghisa, 
mentre il collegamento colla parte inferiore é fatto 
mediante viti e chiavette. 

I perni dei cilindri superiori sono muniti di cu- 
scinetti spostabili entro guide di modo che possono 
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Fig. A. Vista prospettica. 


muoversi verticalmente; lo stesso vale pei rulli dei 
sopporti i cui cuscinetti sono guidati dal giogo dell'in- 
castellatura. Tutti i cuscinetti di questo genere tanto 
appartenenti ai perni dei cilindri che ai rulli sono ri- 
cambiabili e muniti di guarnizione in bronzo fosforoso. 

I cilindri ed i sopporti a rulli sono costrutti in 
acciaio fucinato della miglior qualità. 

Un motore elettrico di 85 HP fissato alla piastra 
di fondazione aziona la macchina per mezzo d’una 
triplice trasmissione a ruote dentate e d'un innesto a 
frizione che non si vede nelle figure. Il moto e tras- 
messo al cilindro di mezzo della serie inferiore e co- 
municato agli altri cilindri della stessa serie mediante 
cinque rocchetti cilindrici di cui tre fissi e due folli. 
Gli alberi che portano quest'ultimi sono da una parte 
imperniati sulla spalla della macchina, dall’altra entro 
sopporti che si possorio smontare. 

Ai due lati della macchina sono disposti dei grossi 
cilindri d'invito, mossi da ruote dentate; essi possono 
venire eventualmente riuniti ai laminatoi. 


1 nex. 1903. 


Dopo il passaggio di una lamiera attraverso la 
macchina i cilindri superiori ricadrebbero bruscamente 
dall'altezza a cui sono stati portati; per evitar ció essi 
sono equilibrati per mezzo di cateratte a liquido. 

La regolazione verticale dei cilindri superiori e 
quella dei supporti a rulli si fa simultaneamente. A 
quest'intento un motore elettrico di 30 HP aziona, per 
mezzo di cinghia, la puleggia d'un innesto a frizione 
la cui leva di comando vien manovrata dall’ esterno. 
Questa puleggia trasmette il moto prima ad un ingra- 
naggio cilindrico, poi ad un secondo che fa muovere un 
albero longitudinale posto sopra la macchina, il quale 
porta quattro viti perpetue di cui due s'impegnano con 
due ruote elicoidali imperniate sulle fiancate della 
macchina e le altre due con due ruote poste in mezzo. 
Le prime-azionano, mediante ingranaggi, le viti che 
spostano i cilindri, le seconde quelle che spostano i 
sopporti a rulli. In questo modo si puó ottenere uno 
spostamento di 10 mm. per minuto. 

I cilindri esterni della serie superiore possono es- 
sere anche manovrati a mano, mediante due ruote a 
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manubri poste su un fianco della macchina, che sono 
collegate con alberi portanti delle viti perpetue le quali 
agiscono per mezzo d'ingranaggi, sulle viti che spo- 
stano i cilindri esterni, dopo, naturalmente, che questi 
siano resi indipendenti dal comando comune. Tre in- 
dicatori a quadrante servono a registrare le posizioni 
assunte dai cilindri; uno fornisce la distanza tra le 
due serie di cilindri, gli altri due la distanza tra i ci- 
lindri esterni e quelli della serie inferiore. 

Quanto ai cuscinetti della serie inferiore, essi sono 
portati direttamente dalle fiancate della macchina; i 
sopporti a rulli sono fissati alla piastra di fondazione 
e regolabili a parte. 

Quando si voglia visitare o ricambiare i cilindri 
superiori si tolgono prima i cuscinetti scorrevoli dei 
perni; allora restano libere delle aperture per cui i 
cilindri possono esser estratti; lo stesso vale pei sop- 
porti a rulli. 

La macchina pesa 95 tonn. Quando essa compie 
375 giri al minuto, la lamiera sottoposta all'operazione 
di raddrizzamento avanza di 4 m. al minuto. 


Macchine refrigeranti. 


MACCHINE REFRIGERANTI ESPOSTE A DUSSELDORF 
PEL PROF. A. SCHWARZ DI MAIIR-OSTRAU. ! 


(Continuazione, vedi pag. 419 e 434). 


La ditta ScAichfermann & Kremer di Dortmund, 
aveva esposta una macchina da ghiaccio costruita 
secondo il sistema a compressione con acido solforoso, 
la cui capacità oraria è di 75,000 calorie negative, 
corrispondenti ad una produzione di circa 150 quintali 
di ghiaccio al giorno. Essa era comandata da un mo- 
tore a vapore monocilindrico con distribuzione a valvole. 

OIl compressore, montato laieralmente alla mo- 
trice a vapore sullo stesso albero di questa prolungato 
dopo il volano, è di 330 mm. di diametro e 650 mm. 
di corsa. Le valvole sono automatiche il che ne rende 
l'andamento più tranquillo. L'aspetto esterno è quello 
di una motrice con incastellatura a baionetta. La ve- 
locità normale e di 70 giri. 

L'evaporatore si trova eretto nello scompartimento 
minore della tina dell’acqua salsa, divisa in due parti 
mediante un apposito tramezzo. Consta poi di due 
gruppi di tubi di vapore disposti orizzontalmente e 
collegati agli estremi per mezzo di pezzi ad U. 

Il maggiore degli scompartimenti, iu cui è divisa 
la tinozza dell’acqua salata, serve ad accogliere le forme, 
divise in 82 file composte di 16 pezzi ciascuna, munite 
di rulli e di meccanismi di comando per modo da poterle 
sollevare sopra lo scompartimento anteriore destinato 
per la presa del ghiaccio. 

Per quanto riguarda il modo di sterilizzare com- 
pletamente il ghiaccio, di renderlo libero cioè dei 
bacteri d'infezione serve l'apparecchio della ditta Pape 
Henneberg e C. di Amburgo, col quale l'acqua conge- 
lata viene fatta bollire per pol venire raffreddata di 
bel nuovo. 

La disposizione adottata dalla ditta £u/enbery, 
Moenting & C. di Mühlheim sul Reno consiste, come 
si vede dalla figura, di un compressore orizzontale B 
comandato da una motrice 4. La macchina aspira da 
un vaporizzatore 7) collegato ad un generatore di 
chiaccio, e comprime in un condensatore 77 a sgoccio- 


I Dingler's Poluterhnisches Journal, 1903, Vol. 318. 
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lamento esterno. Un altro compressore minore C ver- 
ticale è poi stabilito sulla condotta aspirante e pre- 
mente della macchina. 

La motrice a vapore di comando è monocilindrica, 
con distribuzione Rider. Il cilindro ha 315 mm. di dia- 
meiro, lo stantuffo compie una corsa di 600 mm., lo 
stelo essendo di 60 mm. di diametro. Il numero di 
giri normale é di 85 al minuto. 

Lo spostamento del cassetto d'espansione avviene 
per mezzo di un regolatore, brevetto Hartung; con 
ciò l'ammissione può venire variata da 0 al 65 9A. 

Il volano-puleggia ha 3000 millimetri di diametro 
e 300 mm. di larghezza alla corona. 

Con una pressione di ammissione di 7 atmosfere 
la potenza della motrice si può ritenere di 35 HP al 
minimo, di 45 al massimo. 

Il compressore dell’ ammoniaca e direttamente 
montato sull'albero motore con una manovella disposta 
a 45° rispetto a quella della motrice. 

Il vaporizzatore della macchina refrigerante si trova 
su un fondo intermedio posto al basso del bacino del 
generatore. Nella parte superiore del bacino, pieno di 
acqua salata, sono invece disposte le forme perilghiaccio. 
Queste non sono che cassette rettangolari di lamiera 
di ferro nelle quali si inietta l’acqua da raffreddare. 
I blocchi di ghiaccio sono di circa 13 kg. di peso. 

L'acqua salata è mantenuta in circolazione nel 
bacino per mezzo di un’ elice. 

Sotto l'influenza di un freno a nastro il ghiaccio 
sollevato da apposito montacarichi AK viene calato nel 
vaso di sgelamento Æ nel quale si trova dell’acqua 
calda. I blocchi di ghiaccio vengono a sciogliersi ed a 
staccarsi perciò dalle pareti delle forme cosicchè queste 
per mezzo della gru vengono di nuovo sollevate, messe 
poi su uno sdrucciolo ( e infine vuotate. 

Le forme così sollevate vengono riempite di acqua 
fresca colPapparecchio £ ed all'altro estremo, rimesse 
nel congelatore. 

Il condensatore 77, a sgocciolamento e formato da 
tre serpentini piatti che formano, uno posto entro l'altro 
un solo serpentino pure piatto. Si tratta complessiva- 
mente così di circa 400 metri correnti di tubo da 30 
a 38 mm. di diametro e di circa 40 mq. di superficie 
media di raffreddamento. 

Il vaporizzatore ha le stesse misure del condensa- 
tore quindi possiede 40 mq. di superficie media di ri- 
scaldamento. 

Il compressore è a duppio effetto. 

La tenuta del coperchio è ottenuta con molle e per 
mezzo di guarnizione di gomma. Lo spazio nocivo è 
ridotto a 1 mm. al massimo. 

Sopra un tubo ricurvo che collega le condotte 
aspiranti e prementi e sopra le camere delle valvole, 
trovasi dalla parte dell'aspirazione, una valvola di presa; 
sulla condotta premente fra il compressore ed il sepa- 
ratore di olio avvi una valvola di ritegno, che non per- 
mette fughe nel caso di guasti del compressore. 

Il compressore ha 200 mm. di diametro e 350 di 
corsa. Il volume generato per ora ad 80 giri al minuto, 
è di 103 m? e corrisponde alla formazione da 47,500 
a 48,500 calorie negative per ora che a temperature nor- 
mali danno un effetto utile di circa il 65 9/,. 

Lo stelo dello stantuffo ha 45 mm. di diametro ed 
e fatto del miglior acciaio. 

La tetruta nel premistoppa è garantita da una guar- 
nizione di metallo bianco secondo il sistema Friese. 
L'adduzione dell’ olio alla scatola a stoppa si effettua 
per mezzo di un sgocciolatore fisso al mezzo del col- 
lare della scatola a stoppa. Le valvole aspiranti e pre- 


toni - __ m 


menti sono stabilite in camere speciali e per mezzo 
di superfici d'adattamento coniche possono venire af- 
fondate entro il coperchio. Le valvole hanno delle guide 
che, essendo molto lunghe, ne assicurano il funziona- 
mento regolare. 

Il cilindro compressore è fissato sulla piastra di 
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drico di ghisa cne serve nell'istesso tempo come inca- 
stellatura per la macchina. Il cilindro, le guide ed il 
sopporto principale sono fusi insieme. Il cilindro é a 
doppio effetto ed é costruito con uguale precisione di 
quelli che servono per le grandi motrici, 

La lubrificazione delle teste a croce vien fatta con 
un grasso denso. I cuscinetti principali sono ad anelli. 
Sulla bocca d'ammissione del condensatore è montato 
un separatore d'olio; fra esso e il tubo principale sotto 
pressione c'è una valvola di ritegno. 

La valvola di regolazione, il robinetto d’aspirazione 
ed il manometro sono disposti lateralmente al conden- 
satore. Alla base del separatore d’olio è derivato un tubo 
con robinetti di estrazione. ll compressore è coman- 
dato dalla trasmissione principale per mezzo di puleggie 
fissa e folle. 


Riscaldamento. 


L'IMPIEGO DEL VAPORE SURRISCALDATO 
A SCOPO DI RISCALDAMENTO. 
PER F. KRAUSS. ! 


I. 

I vantaggi offerti dal vapore surriscaldato per la pro- 
duzione di forza motrice, in confronto al vapore saturo, sono 
ormai fuori di discussione; le previsioni della teoria sono 
state confermate dall’ esperienza e si può dire che non vi 


1 Zeitschrift der Da;np;kesseluntersurhungs-und Vers'cherunys-Gesellschaft, 
1903, pag. 5 e segnenti, 


fondo mediante 4 bolloni. Il senso di rotazione e tale 
che la pressione é sempre rivolta verso il basso. 
Oltre detta macchina era poi esposto un altro appa- 
recchio refrigerante piü piccolo per sole 6000 calorie 
negative per ora. 
Il condensatore è formato di un recipiente cilin- 


Impianto di raffreddamento 
della Ditta Eulenberg, Moenting € C. 


Macchina a vapore. 
Compressori d' ammoniaca. 
Agghiacciatore e vaporizzatore. 
Bacino di sgelamento, 
Apparecchio di rovesciamento. 
Sdrucciolo pel ghiaccio. 
Condensatore a sgocciolamento. 
Pompa d' acqua. 

i Montaghiaccio. 

Apparecchio per riempire le forme. 
Regolazione. 

N Separatore d'acqua. 

O Separatore d'olio. 
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sia oggi impianto ben fatto dove manchino i surriscal- 
datori. Le opinioni sono invece assai meno concordi rispetto 
all'impiego del vapore surriscaldato allo scopo di riscaldare 
un corpo qualsiasi, sia questo solido, liquido od aeriforme; 
anzi alcuni tecnici dichiararono perfino che per far bollire 
dell’acqua non si trarrebbe proprio nessun vantaggio usando 
del vapore surriscaldato. 

L'autore si prefigge di dimostrare che le osservazioni e 
le esperienze fatie sinora confermano invece l’opposto. 

La temperatura più alta alla quale può esser portato 
un liquido, che viene scaldato direttamente o indirettamente 
mediante vapore saturo, è appunto la temperatura a cui 
il vapore si condensa. Quando il liquido da riscaldare l’ha 
raggiunta, la trasmissione di calore cessa. Se invece si usa 
del vapore surriscaldato, e il liquido da trattare ha un punto 
d’ebollizione più alto di quello dell'acqua alla stessa pres- 
sione, come sì verifica quasi costantemente per le soluzioni, 
esso può esser portato ad una temperatura superiore a quella 
che potrebbe raggiungere con vapore saturo alla stessa pres- | 
sione. Il vapore saturo appena raggiunta la temperatura 
d’ ebollizione dell’acqua, non è più in grado di cedere ca- 
lore; quello surriscaldato all’ incontro può continuare a ce- 
dere calore senza condensarsi, fino a che il liquido ha as- 
sunto la sua stessa temperatura, e se questo non può as- 
sumerla perchè prima va in ebollizione, il calore continua 
a passare e viene speso per la vaporizzazione. 

. Si vede già che mediante il vapore surriscaldato si può 
fare la concentrazione di soluzioni, che non sarebbe possi- 
bile concentrare con vapore saturo. 

Così il confronto quanto all'economia viene ristretto ai 
casi nei quali lo scopo poteva essere raggiunto anche col- 
l’impiego del vapore saturo. 
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Se si tratta di riscaldare dell’acqua in vasi aperti, essa 
non potrà raggiungere una temperatura superiore a quella 
d'ebollizione, cioè 100° circa, prescindendo dall'intluenza ba- 
rometrica. 

Si supponga di usare vapore surriscaldato iniettandolo 
direttamente nell'acqua. Esso dovrà possedere una pressione 
per lo meno di tanto superiore all’atmosferica, quanto è quella 
esercitata dall’ acqua sull’orificio d'uscita più quella corri- 
spondente alla velocità con cui il vapore esce dal tubo. La 
pressione, che deve in realtà possedere, dipende dal tempo 
nel quale si vuole che avvenga il riscaldamento, giacchè la 
quantità di vapore uscente nell'unità di tempo dipende dalla 
sua velocità, e questa a sua volta dall’ eccesso di pressione 
all'orificio d'uscita. Appena però il vapore è uscito, assume 
subito la pressione del liquido circostante; la pressione che 
possedeva prima influisce solo sulla velocità con cui le bol- 
licine sì muovono in seno al liquido. 

La velocità di esse presto s'annulla e il vapore che con- 
tengono si espande rapidamente e poi si condensa; tutta 
quest'energia viene restituita in forma di calore. Q indi 
tutto il calore posseduto dal vapore nel momento in cui e 
iniettato si ritrova nella miscela formata dal liquido pree- 
Sistente con l’acqua di condensazione del vapore. 

Tutto ciò vale tanto pel vapore saturo come pel surri- 
scaldato. 

Il calore che passa nel liquido è uguale alla differenza 
tra il calore totale del vapore e quello del liquido stesso. 
In principio, ne passa per unità di peso di vapore iniettato, 
una quantità maggiore, che non in seguito, ma ció non ha nes- 
suna influenza sul rendimento complessivo dell'operazione 
perchè l’acqua di condensazione che si forma in principio 
deve poi essere scaldata col resto del liquido e per far questo 
si impiega tanto calore quanto se ne era risparmiato prima. 

Il rendimento dell'operazione varia però colla tempera- 
tura dell'acqua riscaldata. Per riscaldare 1009 kg. d’ acqua 
di 1 grado sono sempre necessarie 100) calorie; non è però 
lo stesso che si tratti di portare quest’ acqua da 9° a 10” 
o da 99° a 100°. Nel primo caso si consuma meno vapore 
poichè 1 kg. può cedere più calore che nel secondo caso. 

In ogni caso particolare la temperatura a cui bisogna 
portare l'acqua da riscaldare costituisce un dato del pro- 
blema; è evidente che si consumerà tanto meno vapore quanto 
maggiore è la sua tensione ed il suo surriscaldamento. 

Da questa osservazione deriva il vantaggio dell'impiego 
di vapore surriscaldato. Si rifletta poi anche che volendo, 
per esempio, aumentare il calor» totale dì 1 kg. di vapore 
di 40 calorie basta surriscaldarlo di 80 gradi circa, mentre 
se si vuole conservarlo saturo, bisogna portarlo da 1 a 30 atm. 

Il calore speso per surriscaldare il vapore è utilizzato 
compl tamente per riscaldare l’acqua; se invece quel calore 
lo 81 impiegasse per produrre dell'altro vapore saturo, non 
se ne utilizzerebbe che l 85 o il 909/,. Bisogna notare inoltre 
che impiegando del vapore surriscaldato se ne consuma un 
peso minore e quindi sì produce una minor quantità di 
acqua di condensazione, che va a diluire il liquido trattato, 
spesso anche con ettetto dannoso per la lavorazione indu- 
striale di cui sì tratta; alla fine dell’ operazione si ha nel 
recipiente una minore quantità complessiva di liquido che 
nel caso in cui si fosse impiegato del vapore saturo ed è 
ovvio che ciò importa un risparmio di combustibile. 

L’ esempio seguente potrà dimostrare che questo ri- 
sparmio non è punto trascurabile. 

Siano 5000 kg. d'acqua a 10° da portare a 170°, iniettando 
del vapore a 10 atm. assolute e si voglia fare il confronto 
tra il caso in cui questo vapore sia saturo e il caso in cui 
abbia subito un surriscaldamento di 200 gradi. 

Ora il calore totale posseduto ! da 1 kg. di questo va- 
pore è nel primo caso di 661 calorie, nel secondo di 161 ca- 
lorie?; 1 kg. della miscela condensata rappresenta 112 calorie. 
Da 1 kg. di vapore saturo si possono quindi ritrarre 484 ca- 
lorie utilizzabili mentre da 1 kg. di surriscaldato se ne pos- 
sono ritrarre 559. 


| S'intende sempre partendo dall'aequa a 0. 
2 Pel calore specitico tu assunto il valore 0,5, 
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Pel riscaldamento dell’acqua sono necessarie 
2000 x 162 — 81000) calorie 
e quindi occorrono 
810 009 : 489 — 1656 kv. di vapore saturo 
oppure 


810 000 : 539 = 1375 kg. di vapore surriscaldato. 


Coll’ impiego di quest’ ultimo si risparmiano 281 kg. di 
vapore, cioé circa il 17 Y. 

Il calore speso per la quantità di miscela in più che si 
ottiene usando vapore saturo, è di 


281 » 172 — 48 332 calorie. 


Se l’acqua d’alimentazione era già a 10° sono entrate in 
caldaia 
281 x 10 — 2810 calorie 


restano a produrre 
48 332 — 2510 = 45 522 calorie 


per le quali bisogna bruciare kg. 10.8 di carbone, ammesso 
di utilizzare 4200 calorie per kw. 

E poiché occorrono in tutto, per produrre il vapore sa- 
turo necessario 


1656 (661 — 10): 4200 — 256.6 k:r. di carbone, 


l’impiego di vapore surriscaldato rappresenta un risparmio del 


10.8 x 100 
^ 8G AAA 
che in pratica poi per altre ragioni è ancora maggiore. 

Infatti il vapor saturo trascina sempre con se dell'acqua, 
che non concorre quasi per nulla al riscaldamento. 

Le caldaie munite di surriscallatori utilizzano meglio 
il combustibile di quelle che ne sono sprovviste, perchè of- 
frono una superficie complessiva di riscaldamento mag- 
giore ai gas caldi. Queste ragioni fanno si che il vantaggio 
sia in pratica molto superiore a quello che si può preve- 
dere con un calcolo come il precedente. 


. 


Illuminazione. 


ILLUMINAZIONE INTENSIVA AD ARCO VOLTAICO 
PER OTTO VOGEL, BERLINO. ! 


(Contin, e fine, vedi pag. 418). 


Tutti questi processi, come abbiam visto non poco 
complicati, non sono conosciuti che in minima parte, 
il più delle volte non si ponno fare su di essi che delle 
ipotesi. Tuttavia bisogna ammettere che abbia luogo 
nella massa rovente un certo movimento che si può 
considerare come una vera circolazione di materia, uno 


scambio nelle masse occupanti le diverse zone. 


Nella piccola colonna di gas costituente l’arco vol- 
taico si ha, rispetto all'aria ambiente una pressione 
rilevantemente più piccola. Come già abbiamo calco- 
lato infatti, 3cm.* di gas si espandono fino a 10.6 cm.” 
vale a dire che la densità è circa il 33 %, di quella 
dell’aria atmosferica. a SUE 

Questa rarefazione ha un effetto niolto importante, 
iu quanto la potenza luminosa dell'arco voltaico viene 
ad essere elevata per effetto di vapori sviluppati dai 
metalli alcalini od alcalino-terrosi contenutivi. 

Se però la pressione esterna è parecchie volte più 
forte, e ad essa non può venire opposta che una rea- 


| Zeit. fo PBeleuchtungsivcesen, 1903, pag. 187. 


zione minore per effetto della pressione interna, l’aria 
dal punto più freddo, cioè dal catodo può penetrare 
nell'arco luminoso e ha per effetto di restringerlo. - 

Il calore viene perciò emesso non alle punte dei 
carboni ma nella parte media dell'areo. 

Ben distinto appare questo fenomeno coll'arco a 
carboni obliqui, o ad angolo fra loro e coll'arco luini- 
noso posto al basso, oppure con carboni orizzontali. 

Anche coi carboni disposti verticalmente e sempre 
per effetto della corrente d'aria ascendente fra i due 
carboni stessi l’arco può venir staccato dall’anodo con 
grande influenza, si comprende, sulla stabilità della luce 
generata. 

Non solo della quantità di calore sviluppato va 
tenuto conto in questo fenomeno, ma anche del grande 
sviluppo di vapori metallici diversi che danno varie 
intonazioni di colore e splendore alla luce dell’ arco, 
con formazione di polvere biancastra sui due carboni 
e nell' interno della lampada. 

È appunto a questi depositi, a queste ceneri cui, 
insieme ad alcune sostanze gasose scaricate nell’atmo- 
sfera, si deve la crescente intensità della luce. Senza 
deposito alcuno di polvere non si può ottenere, né 
punto nè poco, produzione di luce intensiva. 

Passiamo ora alla discussione del fenomeno dal 
punto di vista quantitativo. 

L'arroventamento delle punte dei carboni è una 
funzione dell'intensità della corrente in rapporto col 
diametro dei carboni stessi, oppure secondo la legge 
di Joule, il lavoro di riscaldamento corrisponde al qua- 
drato dell’ intensità per la resistenza ohmica. Utiliz- 
zando perciò solo carboni della stessa qualità e sezione, 
potremo far astrazione dalla resistenza pel contronto 
dei risultati. Potremo dunque dire brevemente che il 
riscaldamento cresce come il quadrato dell’ intensità 
della corrente. Se per esempio si ha con una corrente 
di 6 amp. una temperatura di 10009 la corrente au- 
mentando a 9 amp. la temperatura crescerà nel rap- 


. 9 . 81 Lu 
porto non già di g ma di -z5 e quindi sarà non di 


1000 - = 1500° ma di 1000 E = 2250° gradi. 

Quanto alla potenza luminosa l'aumento è più 
grande, aumentando, se > é il rapporto fra le inten- 
sità della corrente, da 1 a 4, da 600 candele cioè con 
Vintensitá di 6 amp. a 2400 per 9 amp. di corrente. 
L’ emissione della luce varia infatti colla 4* potenza 
della temperatura assoluta. 

Come è noto, il carbonio è il corpo che sopporta 
la massima temperatura senza fondere nè vaporizzarsi, 
quest’ ultimo stato non raggiungendosi che a 4000° C. 

Tutte le altre sostanze, e persino l'ossido di calcio, 
di alluminio e di bario, come quello di magnesio e di 
metalli poco fusibili quali il platino, il titanio, il va- 
nadio, l’osmio, ecc., ad onta della loro alta refrattarietà, 
si rammolliscono assai prima del carbone. 

Questo materiale è quindi sempre il più indicato 
per la fabbricazione degli elettrodi per lampade ad 
arco e pei forni elettrici, nonché come materiale di 
rivestimento di tutte le sostanze irradianti luce, ed 
anche come conduttore per le più alte temperature. 

Riguardo alle altre sostanze clfe insieme col car- 
bonio concorrono alla produzione delle diverse qua- 
lità di splendore e colore della luce, basta da precise 
ricerche fatte in proposito, che esse entrino nella pro- 
porzione del 3 al 5°/, come minimo, al 15 e 20°/, come 
massimo, secondo la qualità del materiale impiegato. 
Con elettrodi contenenti il 5u%, o più dei sali sud- 
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detti si disperde una buona parte di energia abbas- 
sando la temperatura dell’ arco. 

Le misure fotometriche fatte in proposito, danno 
che della complessiva intensità di luce, quella emessa 
dall'arco per sé stesso è il 10%, dell intensità totale, 
quella dovuta alle varie materie irradianti varia da 20 
al 25?/,, mentre infine quella dovuta al carbonio degli 
elettrodi raggiunge il 65 al 759%,. 


Filatura, torcitura, ecc. 


APPARECCHIO DI LUBRIFICAZIONE 
PER I PERNI DEI FUSI DI FILATURA E SIMILI 
SISTEMA J. L. GEIS. ! 


Si tratta di un apparecchio automatico per otte- 
nere una uniforme e razionale lubrificazione dei fusi, 
specialmente dei filatoi meccanici, ma che può anche 
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servire per qualunque sorta di albero verticale od 
obliquo. 

Sono noti i difetti della lubrificazione a mano. Il 
filatore é costretto a lubrificare molto frequentemente 
facendo passare il recipiente dell'olio, a cannuccia incli- 
nata, sulla piattabanda che sostiene i fusi nel se/facting. 

Gli inconvenienti sono: perdite considerevoli d'olio, 
filtrazione costante di quest'olio durante il riposo delle 
macchine, perdite considerevoli di tempo per la puli- 
tura, grassatura e logoramento delle funi di trasmis- 
sione dei fusi, moto irregolare da cui irregolarità della 


1 Industrie Textile, 1903, pag. 109, 
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torsione necessità di sostituire le corde durante la 
marcia, da cui l'insudiciamento delle mani, i cattivi 
collegamenti, ecc. 

L’ apparecchio invece che stiamo per descrivere 
dovrebbe togliere tutti questi inconvenienti. 

Fusi e collari restano quasi costantemente alla 
temperatura dell’ambiente: vale a dire il riscaldamento 
è quasi insignificante. 

L'apparecchio si compone principalmente di un 
serbatoio d’ olio dietro il fuso, chiuso sul dinanzi da 
un coperchio che impedisce le proiezioni di olio verso 
l'esterno e ne permette il ricupero con appositi cana- 
letti. Nella figura allegata rappresentano: 

a fuso del selfacting; 

f manicotto; 

p piattabanda; 

E stoppino di cotone pregno dolio, che si alimenta 
per capillarità nel serbatoio D e si trova in contatto 
col fuso per mezzo di una scanalatura verticale prati- 
cata nel collare; 

B rondella fissa al fuso a. L'olio che discende 
fino alla suddetta rondella é proiettato per forza cen- 
trifuga in tutte le direzioni sulle pareti del serbatoio D 
e del coperchio (7; di là ridiscende poi naturalmente 
al fondo del serbatoio suddetto da cui di nuovo ri- 
monta per mezzo dello stoppino 7; 

( coperchio clie col serbatoio circonda lo stoppino; 

D serbatoio in vetro o in metallo per Polio; - 

( noce o gola della puleggina di comando. 

Col sistema prima impiegato la lubrificazione si 
compieva quattro volte in 10 ore. Si comprende ora il 
vantaggio che risulta coll'impiego del lubrifieatore Geis 
in cui l'olio non si sostituisce che circa una volta al 
mese. Con questo sistema poi non si ha a lamentare 
alcun consumo apparente .nello stoppino. La scanala- 
tura, di cui è munito il collare, è più che sufficiente 
per disporvi lo stoppino suddetto che affiora la su- 
perficie del collare, sì che un piccolo strato d'olio 
s'interpone fra questo e lo stoppino. Quest ultimo poi 
e mantenuto in posto per mezzo di una semplice di- 
sposizione che consiste in un tubetto di lamiera appli- 
cato sulla faccia esterna del collare. 

Il disco P non è necessario che per le maggiori 
velocità di rotazione, secondo i generi dei filati, e i tipi 
dei fusi a. E noto come questi ultimi, virando con una 
velocità di 3000 a 11,000 giri al minuto, richiedono un 
olio molto fluido e molto lubrificante. Il minor con- 
sumo d'olio permette l'adozione di qualità migliori. 
Nello stabilimento dell'inventore si è potuto, per es., 
impiegare la migliore qualità della Vacuum Oil Com- 
pany pur ottenendo ancora un notevole benéficio eco- 
nomico. 

Il risparmio d'olio così effettuato è del 50 ?/, a 80 9,. 

Questo sistema é stato prima esperimentato in un 
filatoio di 650 fusi, ed il risultato é stato pienamente 
soddisfacente. Altri sperimenti egualmente concludenti 
furono fatti in parecchi grandi stabilimenti russi. 

Si constata una grande economia nella pulitura e 
nella lubrificazione che non si fanno più che ogni 
15 giorni per le filature che lavorano giorno e notte. 

Bisogna tener conto anche della perfetta regola- 
rita della lubrificazione che riesce unitorme in tutti 
i fusi; ciò porta ad una perfetta regolarità nella rota- 
zione di questi, e così anche nella torsione del filo. 

L'autore fa notare che il dispositivo può essere 
applicato a tutti i sistemi esistenti e che nelle mac- 
chine fisse (banchi a fusi, filatoi e ritorcitoi continui), 
ove la questione del peso non é in giuoco, il serbatoio 
può venire costruito di vetro, ciò che permette di ren- 
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dersi conto in ogni istante del livello dell'olio. Di tale 
livello si puó d'altronde sempre rendersi conto nei 
filatoi nei quali sono impiegati tali apparecchi i quali 
sono di costruzione poco costosa e sono smontabili a 
volontà, senza toccare lo stoppino. 

Indicheremo da ultimo che l'iuventore ha imma- 
ginato un sistema molto pratico e semplice per i ring 
in cui vengono impiegati i fusi Rabbeth. Tale nuova 
disposizione mantiene il fuso esattamente nel centro 
dell'anello. 


Tessétura. 


TELAIO JACQUARD 
CON CANGIAMENTO AUTOMATICO DELLE NAVETTE 
DI S. P. PATTERSON A BALTIMORA, ! 


Il cambiamento automatico delle navette è stato appli- 
cato finora solo ai telai comuni. Il telaio che stiamo ora per 
descrivere, è specialmente adatto per lavorare con le Jacquard. 
L’apparecchio si adatta a quasi qualunque genere di can- 
giamento automatico delle navette; qui è combinato col tipo 
Draper perché più conosciuto in America. 

Dalla figura 5 si vede che l’albero principale D è mu- 
nito ad un lato di una ruota J la quale porta un perno di 
manovella a e che l’ albero delle battute è allungato oltre 
la sua misura usuale e provvisto di una doppia mano- 
vella b e. Queste tre manovelle a b e c servono per azionare 
il meccanismo della Jacquard, il perno « essendo connesso 
mediante bacchetta colla leva che muove il cilindro della 
Jacquard pel controllo degli aghi orizzontali, e le mano- 
velle b e c anch’esse connesse mediante bacchette con delle 
leve per alzare e abbassare alternativamente le griffe. I 
movimenti delle manovelle a b e c sono ben proporzionati 
ai rapporti tra telaio e Jacquard. Gli alberi D € H comu- 
nicano per mezzo di ingranaggi e mantengono un deter- 
minato rapporto di funzionamento. 

Le tig. 1 e 2 rappresentano il magazzino per le bobine 
o cops col movimento per spingere una bobina o cop dal 
magazzino nella navetta. Il magazzino consiste di un disco 
verticale N sollevantisi su un supporto O che è fissato su P; 
il disco è circondato quasi interamente da una flangia oriz- 
zontale y che termina circa sulla verticale del centro del 
disco e poco avanti l'arresto h. Dal centro del disco N sporge 
un alberino orizzontale 3 che serve da asse ad un tam- 
buro Q col disco / provvisto di intagli alla periferia e col 
disco / con scanalature radiali, e di un manicotto / sull’asse 2 
per tenere insieme e a distanza questi due dischi. Gli in- 
cavi m del disco / sono formati in modo da ricevere e te- 
nere le teste delle bobine A le cui punte poggiano negli in- 
cavi n del disco k; le teste sono tenute in posizione dalla 
flangia y e le punte da mollette ricurve o. 

Al di fuori del disco k e concentricamente si trova un 
altro disco-supporto p pei diversi fili di trama del magaz- 
zino. La periferia di questo disco-supporto ha la forma di 
una ruota a sega, con tanti nottolini quanti sono gli incavi 
nel disco k. Concentrico e un poco sporgente dal disco- 
supporto è un mozzo q intorno al quale sono avvolti i fili 
che dal magazzino passano sul disco-supporto p. Il mozzo 
con questo sistema di avvolgimento tiene i fili e li svolge 
dalle bobine quando queste, inserte nelle navette sono lan- 
ciate nel telaio. Fra la fine della flangia y e l’ arresto A è 
lasciato abbastanza spazio pel passaggio di una testa di 
bobina R. 

Le bobine, una alla volta, vengono spinte dal magazzino 
nella navetta per mezzo dell’eiettore S. Ciò si effettua nel mo- 
mento in cui la navetta si trova nella sua cassetta dal lato 
ove è collocato il matrazzino, e quando la cassetta colle na- 
vette si trova appena al dissotto dello spazio aperto tra la 
Hangia y e l'arresto A, come è illustrata in fig. 2. L'eiettore S 
è girevole sopra il supporto N ed è tenuto su mediante la 
molla r; la sua posizione è quella appena al disopra della 
bobina più bassa R come si vede dalla fig. 2. 


1 Toxtile Manufacturer, 1903, pag. 197. 
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Portata dal braccio più basso dell’eiettore che è in forma 
di una leva ad angolo, havvi una membratura oscillante s 
su cui è montato un pezzo dentato t. 

Una molla Z, fig. 3, fissata in capo al pernio pel quale 
il pezzo 8 è attaccato al braccio dell'eiettore, tende a far 


Il sopracitato dito u occupa in diverse fasi le posizioni 
mostrate dalle linee piene e punteggiate della figura 3 e da 
quelle piene della fig. 4. A mantenerlo normalmente nella 
sua posizione serve una molla w agente per mezzo di una 
leva Y e di un pezzo di collegamento speciale. 

Un terzo braccio y sporge verticalmente dalla leva 7 ed 
è convenientemente collegato all’incastellatura con una leva 
speciale U che normalmente occupa la posizione indicata dalle 
linee piene nella fig. 3. Questo braccio che diremo detector è 
stabilito sull’incastellatura nella posizione segnata dalia fi- 
gura 3; ciò mediante una molla avvolta sullo stelo su cui 
il braccio è imperniato, fissata ad un estremo a questo e ap- 
poggiantesi all’ altro estremo contro la leva V. La molla 
esercita sufficiente forza sul detector Ve per mezzo di essa, 
la leva 7 ed il gancio u si portano nelle posizioni indicate 
dalle linee punteggiate nella figura 3; ma, come è evidente, 
la molla w che ordinariamente esercita una forza preponde- 
rante, mantiene i varii elementi nella posizione segnata dalle 
linee piene della fig. 3. 

La leva Y è imperniata ad un asse oscillante X che si 


MINNA 


quando i fili di trama vengono a rompersi o a cedere in 
un modo qualunque. 

La forchetta del rompitrama si vede nella fig. 6; finchè 
la trama stessa è intatta, lo sdrucciolo V nel moto all'infuori 
della cassa incontrerà il rompitrama B e gli impedirà di 
impegnarsi coll’ arpione C e quindi impedirá il movimento 
retrogrado dello sdrucciolo sul quale la forcella del rompi- 
trama è imperniata. Se tuttavia il filo manca per una causa 
qualunque, la forcella B non funzionerà e il braccio di questa 
non verrà più rialzato sì che incontrerà l’arpione C facendo 
retrocedere la forcella e lo sdrucciolo V sul quale è montata. 


L' INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


— E ——— — — M — 


487 


— e ———  -r—— — e n —— — Á—— ———— — À— 


oscillare il pezzo 8 e ad elevare con ciò l'estremo interno 
dentato del pezzo t. Questa tendenza è combattuta e nor- 
malmente viene vinta per mezzo di un dito u regolarmente 
assicurato al braccio pendente di una leva 7 fatta con ferro 
a T e imperniata sopra un asse Á come si vede dalla fig. 2. 


omn 


estende dalla fronte della macchina per andare fino all'estremo 
di fondo a collegarsi col braccio w come si vede nelle fig. 2, 
3, 4, 5 e 6. L'estremo superiore di questo braccio viene poi 


Fig. 4. 


piegato lateralmente e verso l'interno termina sopra il sub- 
biello, in una posizione da impegnarsi collo sdrucciolo V, 


quando questo è mosso verso l’ esterno, come si verifica 


Fig. 6. 


In questo movimento retrogrado, lo sdrucciolo incontra 
il braccio W dell'asse X girevole che alza la leva Y e la sua 
biella vincendo in tal modo la resistenza della molla w. Es- 
sendo la bielletta connessa ad Y scanalata, la elevazione 
subita non ha effetto per sè stessa sui tre bracci di leva 7, 
ma permette a tali leve di essere mosse liberamente per 
azione della loro articolazione col detector U comandato dalla 
propria molla. 

Ammettendo che la navetta sia giunta alla posizione op- 
portuna nel porta-navette, e che il filo di trama sia mancante, 
il tutto sarà portato nella posizione segnata con linee pun- 
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Fig. 4. Sezione trasversale schematica. 
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teggiate nella figura 3; l'indice « avrà sollevato lo stelo o 
ed avrà permesso alla molla 3 di portare i pezzi s e t nella 
posizione dove l’intaccatura G esterna sarà entro la traiettoria 
di un pezzo E mosso dalla cassa. Quando il tutto è por- 
tato nella posizione indicata, lo sporto F incontrando il 
pezzo £ obbligherà l’eiettore S ad oscillare intorno al proprio 
asse e a comprimere la sua testa entro il fuso o la bobina 
nel magazzino che a questo punto trovasi appoggiato al- 
l'arresto A. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


CONTRIBUTO 
ALLA TEORIA DELLA TINTURA DEL ROSSO TURCO. 


Nello stabilimento della ditta Schlieper e Baum fino 
dal 1868 era stato introdotto il processo scozzese per la tin- 
tura dei tessuti che consisteva nell’impregnare la fibra pre- 
cedentemente tinta con robbia in una soluzione di un sa- 
pone sodico ammoniacale di acidi grassi e resina (kg. 10 
sapone, kg. 8 resina e litri 3 ammoniaca in 160-180 litri 
d’acqua). Dopo essiccazione, vaporizzazione e lavatura nel 
sapone si ottenevano delle tinte rosa più pure delle ordi- 
narie e che resistevano meglio agli avvivaggi. Per avere 
gradazioni più giallastre fu riconosciuta la utilità di ren- 
dere maggiormente acido il sapone introducendovi della- 
cido oleico fino a raggiungere la quantità preesistente. Con 
tale processo si presentavano però saltuariamente delle ine- 
guaglianze nella intensità e vivacità della tinta senza che 
riuscisse possibile rendersi ragione e specialmente allorché 
nel 1869-1870 si incominciò ad impiegare l’alizarina artifi- 
ciale tale inconveniente si fece sentire maggiormente. 

Le ricerche eseguite da Adolfo Schlieper ! hanno mo- 
strato che la lacca di alizarina coll’ allumina conserva la 
proprietà di fissare gli acidi grassi e di assumere la viva- 
cità caratteristica fino a che non è stata riscaldata al disopra 
di una determinata temperatura e per un tempo non troppo 
lungo e perciò si comprende che in tutti i processi di tin- 
tura nei quali la materia grassa si applica da ultimo il re- 
gime della temperatura del bagno colorante debba esercitare 
un” influenza grandissima sui risultati. 

Ancorché l’autore non ne abbia fornita la prova, è assai 
probabile che la proprietà della lacca di alizarina da com- 
binarsi cogli acidi grassi sia legata al suo stato di idrata- 
zione e che per raggiungere la tinta del rosso turco occorra 
che l'acido grasso entri a formar parte integrante della lacca 
stessa. Da ció si comprende come coll'introduzione dei sol- 
fooleati nello stesso bagno di tintura siasi trovato modo 
di soddisfare assai facilmente alla condizione sopra riferita. 

Schlieper rimprovera ai derivati solforici dell’olio di ri- 
cino il difetto di essere instabili e di fornire risultati inco- 
stanti. Preferisce valersi di un ricinoleato acido di sodio, 
che prepara saponificando completamente l’olio di ricino con 
soda caustica e trattando il sapone formato con una quan- 
tità di acido cloridrico esattamente eguale a metà di quella 
occorsa. Ecuale risultato ottenne cogli acidi grassi derivati 
dall’olio d’olivo nel periodo in cui non erano ancora cono- 
sciuti i derivati dell’olio di ricino. 

In punto ai mordenti l’accennato autore fa osservare 
che a partire dal 1874 ha abbandonato l’impiego dell’acetato 
di allumina per appigliarsi all’alluminato di soda, che pre- 
para sciogliendo 40 kg. di idrato di allumina del commercio 
Al, (OH) in 64 litri di soda caustica a 35° Bé, all'ebolli- 
zione per 3 ore. Alla soluzione ottenuta diluendo con acqua 
fino a formare 450 litri, aggiunge litri 8 di acido cloridrico 
(d = 1.15). Da ultimo porta il volume a 600 litri. L'alcalinità 
dell'alluminato sodico deve essere tale da sopportare l'ag- 
giunta di Oce. di acido cloridrico (29.6 H Cl %/,) per ogni 
litro, senza che si produca un intorbidamento persistente. 
Innanzi di impiegare il mordente di allumina così ottenuto 
si diluisce ulteriormente con 1 a 2 litri di acqua per ogni 4 


1 Bulletin de la Soc. Ind. de Mulhouse, 1903, pag. 193. 


litri. L’imbibizione dei tessuti è regolata per modo che il 
tessuto assorba circa il suo peso del bagno. 

In seguito si fa essiccare fortemente all'Aot/lue o diret- 
tamente sui tamburri, per poi esporre il tessuto allo sten- 
ditoio per una notte, oppure passarlo per 20 minuti nella 
camera d’ ossidazione di Walter Crum in una atmosfera 
d’aria calda umida. facen.lolo svolgere da rulli posti alla 
sommità ed in basso dell'apparecchio. Anche in quest’ultimo 
caso i tessuti si abbandonano fino all’ indomani innanzi di 
lavarli in una corrente di acqua fredda e da ultimo sulle 
macchine. Se il grado di alcalinità .dell’ alluminato corri- 
sponde a quello sopraindicato e se la essiccazione è avve- 
nuta prontamente ! sulla fibra si fissa stabilmente un allu- 
minato acido di sodio, il quale vuole essere convertito nella 
corrispondente combinazione calcare perchè possa dar luogo 
al rosso turco. A questo scopo i tessuti si manovrano a tie- 
pido per mezz’ ora in un bagno di creta calcare, poi si la- 
vano leggermente in modo che vi rimanga ancora aderente 
del carbonato di calcio. 

Si abbandonano per 24 ore el il giorno successivo si 
ripassano nella creta, per lavarli debolmente, lasciarli in 
riposo e da ultimo risciacquarli. In tali condizioni la com- 
binazione sodica dell’allumina si trasforma in quella calcare 
e tale reazione può essere accelerata facendo intervenire 
dei sali di calce solubili. — La tintura si eseguisce entro 
grandi tini a funzionamento continuo, la cui capacità rag- 
giunge 6000 a 8500 litri. Due serpentini di rame nei quali 
circola il vapore ad alta pressione permettono di man- 
tenere il bagno alla temperatura voluta. Nel bagno di 8500 
litri il tessuto percorre metri 73.5 e la velocità può essere 
regolata per modo che l’ immersione duri da 2 a 4 minuti. 
All’uscire dal bagno il tessuto viene raffreddato obbligan- 
dolo ad attraversare un piccolo truogolo nel quale si rin- 
nova incessantemente dell’acqua fredda. Il bagno di tintura 
viene allestito con acqua distillata alla quale sono aggiunti 
gr. 15 di alizarina 10 °/ e 6*c di acqua di calce per litro. 
Coi bagni appena allestiti si ottengono tinte più intense 
che in quelli che funzionano da lungo tempo ? e perciò si 
è obbligati ad aumentare gradatamente la proporzione del- 
l'alizarina fino a raggiungere gr. 1.75 a 2 per litro. AlPi- 
stante in cui sì introduce il tessuto mordenzato la tempe- 
ratura del bagno si mantiene a 87° C. Supposto che si ab- 
biano da tingere 20 pezze di 120 metrì ciascuna e che il 
consumo d’alizarina sia di gr. 1500 a 10 °/, per la alimen- 
tazione del bagno di tintura, si spappoleranno 30 kg. di 
alizarina in 120 litri di acqua di calce diluita fino a rag- 
giungere 160. Al passaggio di ogni pezza, cioè al soprag- 
giungere della cucitura delle estremità si aggiungeranno 
litri 8, e 4-5, o 6 litri di acqua di calce per modo che ad 
ogni gramma di alizarina si abbiano 7 a 8ce d'acqua di 
calce. Il colore che il bagno assume serve di guida per 
giudicare la proporzione che si deve aggiungere. La vasca 
di tintura essendo tanto ampia, non è soggetta per conse- 
guenza a variare di composizione se non assai lentamente 
e permette perciò di eseguire opportuni assaggi innanzi di 
operare le necessarie correzioni. 

Operando le aggiunte nel modo indicato non riesce dif- 
ficile mantenere costante il contenuto di alizarina e siccome 
la temperatura e la durata della tintura sono pure facil- 
mente regolabili, così ben presto sì apprende a dirigere la 
tintura continua. Dopo che vi sono state tinte le prime 100 
a 200 pezze e che la proporzione di alizarina è stata aumen- 
tata nella proporzione indicata, il funzionamento diventa 
indefinitamente regolare ed il bagno non esige di essere 
rinnovato se non dopo di avervi tinto talvolta 10 a 20.000 pezze. 

Il titolo del bagno si determina prelevandone 50 cc. che 
si diluiscono con 100cc. d’acqua per tingervi all'ebollizione 


1 Per comprendere la necessità di operare la essiccazione in modo sollecito, 
basta ricordare il processo di Bayer per la preparazione dell'allumina, che si fonda 
sulla facile dissociabilita dell'alluminato di soda. Nel caso presente occorre che la 
separazione dell'allumina non accada nel periodo in cui la fibra è ancora impre- 
gnata d'acqua, perchè col lavaggio si staccherebbe completamente. g. 

2 I sali alcalini che si accumulano nel bagno ostacolano la tintura. Infatti 
Schlieper afferma che in presenza di gr. 0.133 di cloruro di sodio per litro, a pa- 
rità di condizioni si ottiene una tinta che è meta meno intensa di quella ottenuta 
con acqua pura. g. 
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per 5 minuti, un campione di superficie costante, morden- 
zato per il color pulce. La tinta ottenuta si confronta con 
un campionario preparato con quantità nota di materia co- 
lorante. 

Le pezze dopo la tintura vengono spremute ed allo stato 
umido imbevute del mordente grasso contenente una parte 
di ricinoleato acido di sodio a 75°/, per 20 a 30 parti di 
acqua. In seguito sì fanno essiccare, vaporizzare per circa 
un'ora a 1!/, a bassa pressione (!/ a 1 atm.) e da ultimo si 
lavano nel sapone all'ebollizione eventualmente con aggiunta 
di sale di stagno. 


Il processo or ora descritto che notevolmente si stacca 
da quelio classico antico, fondato sulla preparazione pre- 
liminare della fibra coll'olio d'oliva, conduce ad ammel- 
tere che per la vivacità del rosso turco non è affatto 
necessario che la materia grassa subisca una speciale 
ossidazione all'arta, come st è ammesso per lungo tempo. 
Appare inoltre che la resistenza «della tinta si raygiunge 
egualmente quando a formare la lacca entrano in combi- 
nazione ad un tempo lalizarina, lallumina, la calce e yli 
acidi grassi. g. 


PROCESSO 
PER AUMENTARE LA RESISTENZA DEI COLORI 
FISSATI SU TESSUTI E SU FILATI. 


Ancorche non sia conosciuta esattamente la natura delle 
alterazioni che la luce provoca nelle materie coloranti non 
si può escludere la possibilità che vi abbiano sostanze su- 
scettibili di paralizzare l’azione attinica dei raggi solari per 
modo da rendere meno fugaci le tinte. Antonio von Gra- 
bowski a Przanowice (Polonia russa)! crede di avere riscon- 
trata tale proprietà in un preparato fino ad ora sconosciuto 
che si ottiene associando al glucosio un sale alcalino di 
zinco. Imbevendo le fibre con la soluzione di tale composto 
le tinte altrimenti fugaci ottenute coi colori basici resistono 
assai meglio alla luce. 

Per la preparazione del poliglicosato «di zinco l’autore 
procede nel modo che segue: Fa agire dapprima un sale di 
zinco sul siroppo di glucosio ed in appresso aggiunge un 
alcali. La reazione sarebbe la seguente: 


5C, Hi Os + Zn Cl, +2 NaOH —50, Hi; Os - Zn(0H); +2 NaCl 


In gr. 150 di siroppo di fecola aggiunge gr. 20 di clo- 
ruro di zinco a 63? Bé, poi vi introduce gr. 23 liscivio cau- 
stico di soda a 35? Bé agitando continuamente. La soluzione 
che risulta è neutra o debolmente alcalina e può essere 
senz'altro applicata direttamente alla fibra precedentemente 
tinta, oppure si può aggiungere alle soluzioni coloranti che 
devono essere stampate. 

Secondo l’autore i risultati ottenuti furono ognora sod- 
disfacenti. 

Trattandosi di un composto solubile nell'acqua è pro- 
babile che col lavaggio sarà in parte eliminato e perciò 
sorge naturale la domanda se l’azione preservativa che deve 
esercitare sarà conservata ulteriormente. g. 


Risultati analitici 
ed assaggi industriali. 


DETERMINAZIONE DELL’UNTUNME 
NELLA LANA GREGGIA. 


E risaputo che la lana greygia contiene quantità tanto 
variabili di materie grasse, di sali e prodotti organici di- 
versi da obbligare i compratori a condizionare il prezzo alla 
perdita di peso che la fibra subisce in seguito alla digras- 
satura. 

Nelle contrattazioni commerciali d'ordinario viene pre- 
scritto di seguire il metodo di lavatura adottato dai pra- 


1 Patente germanica, 12 luglio 1901, N. 139954. 
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tici, che consiste nel risciacquare la lana dapprima nell'acqua 
poi nello smuoverla per 30 minuti in un bagno di sapone 
al 5%/, riscaldato a 659-61? C., rilavata nell'acqua bollente e 
fatta essiccare a 105° C. 

Secondo A. Tingle e W. Morrison! la determinazione della 
fibra pura con tale procedimento non è priva di difficoltà, 
e perciò si sono proposti di verificare se l’estrazione delle 
materie grasse mediante dissolventi eterei non fornisce ri- 
gultati altrettando attendibili. In una prima prova la per- 
dita riscontrata su un campione di lana greggia risultò 
25 ?/, col sapone e 28.5 ?/, dopo estrazione coll'etere per 30 mi- 
nuti susseguiti da lavaggio con acqua bollente. Su un altro 
campione ebbero col sapone 27.6 ?/, con una soluzione di 
soda (a 5%) 24.7 %/,, coll'etere 24.2, coll'alcool 27.9 e coll'etere 
di petrolio 27.2, 

Nel dubbio che le variazioni fossero dovute alle difti- 
coltà che si incontrano nel prelevamento di campioni assolu- 
tamente uguali, gli autori hanno ripetute le determinazioni 
su due filati di lana greggia, uno dei quali (N. 1) di uni- 
forme qualità e l’altro (N. 2) grossolano e scadente per con- 
frontare ì risultati con quelli ottenuti industrialmente. Le 
perdite riscontrate furono le seguenti: 


N. 1 N. 2 
Estrazione coll’etere solforico . 12.6 %, 14.9 % 
n coll'etere di petrolio 13.1 n 15.9 n 


Perdita dopo il lavaggio e la tintura 14.— n»n  19a20 n» 

Le differenze che si riscontrano coll'impiego dei solventi 
hanno probabilmente origine in parte dalla non uniforme 
composizione dei campioni ed infatti le divergenze sono 
maggiori col N. 2 la cui composizione è ineguale. 

Secondo gli autori l’estrazione coll’etere di petrolio 
sembra meriti la preferenza, perchè esige meno abilità e 
diligenza nell’operatore rispetto il sistema di lavatura col 
sapone. Però, per le lane scadenti che contengono fibre corte 
e detriti che in parte si perdono nelle acque di lavaggio 
l'estrazione con solventi fornisce risultati che non si accor- 


dano con quelli industriali. 


Anche laddove la estrazione coi solventi eterei è ac- 
compagnata dal lavaggio coll'aequa, risulta dalle prove da 
noi fatte che nella lana rimangono quantità sensibili di 
saponi terrosi e perciò volendo determinare la proporzione 
di fibra pura contenuta in un determinato campione si 
rende necessario far precedere all'esaurimento con letere 
un trattamento con un bagno acido. g. 


Fabbricazione della carta. 


IMPIEGO DEL BISOLFATO DI SODA 
PER LA COLLATURA DELLA CARTA. 


Il dott. Casimiro Wurster di Berlino fino dal 1876, 
in un suo studio sulla collatura, aveva riconosciuto 
che l'opinione fino allora prevalsa, secondo la quale 
si attribuiva al resinato di allumina la impermeabilità 
all'inchiostro della carta da scrivere, non rispon- 
deva ai risultati delle proprie esperienze, poiché 
tutte le volte che egli cercó di provocare la forma- 
zione di tale composto la collatura fu imperfetta. I 
fabbricanti approfittarono di tale deduzione e posero 
ogni cura perché nel sapone di resina esistesse la 
maggior proporzione possibile di resina libera ed il 
prof. Lunge ed il dott. Conradi trassero la conseguenza 
che si potesse scomporre senz'altro il sapone di resina 
cogli acidi in luogo di valersi dell'allume o del solfato 
di allumina ed in seguito alle prove da essi fatte con- 
sigliarono la parziale sostituzione di questi sali col- 
l'acido solforico. Siccome però la resina precipitata 
dagli acidi tende a diventare fioccosa e rimane meno 


-1 Journal of the Society of the Chemical Industry, 1903, pag. 73. 
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suddivisa di quella che si ha ricorrendo all’ allume e 
un legger eccesso d’ acido torna assai più dannoso, 
perché bastano traccie piccolissime per rendere fragile 
la carta, così Wurster stesso aveva rinunziato all'eco- 
nomia che presentava l'innovazione dapprima caldeg- 
giata. In una sua recente comunicazione ! esprime 
l'avviso che convenga sostituire la metà del solfato di 
allumina con bisoltato di soda, che è di più facile dosa- 
tura dell’ acido solforico. 

Il bisolfato di soda è un cascame pressoché affatto 
inutilizzato delle fabbriche di acido solforico e si può 
avere a circa L. l a 1.50 al quintale e perciò rispetto 
all’ acido che contiene rappresenta una economia non 
trascurabile, in ispecie per le carte che ricevono una 
forte proporzione di riempitivi minerali, per le quali 
occorrono oltre 5-6 °/, di resina. In tali condizioni la 
sostituzione del solfato di allumina può essere spinta 
fino a ?/,. 

Vogliamo osservare che il bisolfato del commercio 
contiene di solito 30 °/ di A, SO, e perciò la acidità 
disponibile non differisce di molto di quella del solfato 
di allumina. Laddove si teme che la piccola quantità 
di ferro che contiene possa alterare la tinta della carta, 
si ha modo di rimediare aggiungendo alla soluzione la 
quantità calcolata di ferrocianuro di potassio, per pre- 
cipitare codesto metallo allo stato di Bleu di Prussia. 

Per evitare che i coltelli dell’olandese si corrodano 
in contatto col bisolfato, si rende necessario operare 
la collatura in una vasca od in una tina munita di 
agitatore. g. 


o 
f, 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 
LE TORRI DI REAZIONE 
DEL DOTT. H. RABE. ! 


(Cont. e fine, vedi pag. 458 e 470). 


Gli organi di tempera possono essere eseguiti con 
ogni sorta di materiali. Per le torri di Gay Lussac e 
Glower possono essere adoperati tubi di piombo duro 
o tubi di ferro rivestiti di piombo. 


Trattandosi di tubi di gres, dopo ripetute prove 
sulla resistenza ai cambiamenti di temperatura è stata 
scelta la disposizione indicata nella tig. 9. Un doppio 
fondo con tronchi di tubi che l’attraversano muniti di 
calotte. 


| Atti del Y Congresso di Chimica applicata a Rerlino, Sez. IV-2, pag. 65. 


La parte superiore (fig. 10) è divisa da costole in 
molti settori; le aperture vengono coperte (fig. 11) da 


cappe forate lateralmente affinchè abbiano accesso il 
liquido ed i gas. 
I tubi attraverso il doppio fondo portano alla parte 
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Fig. 13. 


inferiore un bordo sgocciolatore. Questi elementi di 
tempra possono essere collocati, secondo le esigenze, 
a grandi e piccole distanze fra loro nelle torri di rea- 
zione; più comunemente però nelle parti inferiori che 


Ba 


nelle superiori perchè ivi 
intensa. 

La fig. 12 mostra la disposizione di una torre per 
condensare l’acido cloridrico. Gli elementi moderatori 
formano i pezzi intermedi della torre, tanto che con- 
corrono alla costruzione della stessa. Come materiale 
di riempimento sono usate le lastre Lunge Rohrmann. 
L'esecuzione in grès è stata assunta dalle Officine riu- 
nite di Charlottemburg. 

Gli apparecchi temperatori trovano speciali appli- 
cazioni quando trattasi di assorbire dei gas. E noto, 
come nell’assorbimento di determinati vapori o gas si 
sviluppano grandi quantità di calore. Così, per esempio, 
dovendo asciugare dei vas umidi con acido solforico 
a 60° Bé la temperatura può salire fino a 100° C. È pure 
noto che non si possono ottenere soluzioni concentrate 
di acido cloridrico senza un energico raffreddamento 

Nella fabbricazione dell'acido nitrico si hanno le 
stesse circostanze. Colle disposizioni accennate si ri- 
sparmia quindi non solo spazio per la reazione, ma 


la reazione procede più 


MATERIALE 
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anche si economizza nel volume del liquido da far 
circolare e si conduce presto a termine la operazione. 

Poiché questi effetti, secondo l'opinione di Hurter, 
sì raggiungono con minor dispendio col mezzo delle 
torri di reazione piuttosto che comprimendo i gas 
meccanicamente, e evidente che in molti casi le torri 
di assorbimento potranno essere applicate con van- 
taggio quando trattasi delle sopra indicate operazioni. 


Materiali da costruzione. 
COEFFICIENTI D'ATTRITO TRA LEGNO E FERRO.! 


TI prof. L. Klein di Hannover : eseguì per incarico del- 
l Ispettorato delle miniere di Dortmund e del Verein für 
bergbauliche Interessen di Essen alcune esperienze al freno 
per fissare il coefficiente d’attrito (radente) tra legno e ferro, 
da assumersi poì pel calcolo dei freni nelle macchine d’estra- 
zione delle miniere. Dalla relazione dei risultati che egli 
ottenne è tolta la tabella seguente che contiene i coefticienti 


— 


WEE e CONDIZIONI DELLE SUPERFICI FAGGIO QUERCIA PIOPPO OLMO SALICE 
Ghisa y Metallo semplicemente pulito 0.28 a 0.30 | 0.29 a 0.31 | 0.54 a 0.37 | 0.32 a 0.38 | 0.43 a 0.48 
lavorata con cura ] n pulito con benzina 0.36 » 0.38 | 0.30 n 0.32 | 0.39 » O.41 | 0.36 » 0.39 | 0.41 » 0.50 
| 
Tero treia | Metallo semplicemente pulito 0.51 n 0.56 | 0.48 » 0.54 | 0.52 n 0.73 | 0.57 » 0.64 | 0.41 n 0.93 
lavorato con cura}, ^, Pulito con benzina 0.52 » 0.55 | 0.38» 0.42 | 0.56 » 0.62 | 0.47 n 0.51 | 0.58 » 0.62 
o . 
| | Ceppo imbevuto dolio 0.28 n O41 | O.41 n 0.59 | 0.49 » 0.74 | 0.34 n 0.42 | 0.83 n 0.45 
Pata Metallo semplicemente pulito 0.24 » 0,49 | 0.38 » 0.56 | 0.15 » 0.25 | 0.09 » 0.17 | 0.13 » 0.15 
EO " leggermente lubriticato 0.16 » 0.34 | 0.12 » 0.28 | 0.17 n 0.85 | 0.14 » 0.29 | 0.15 » 0.21 
Eres Ceppo imbevuto d'olio . 0.10 » 0,14 | 0.19 » 0.15 | 0.11 » 0,12 | 0.11 n 0.14 | 0.13 » 0.16 
| 


d'attrito per velocità comprese tra 1 e 20 metri al secondo 
e per pressioni di 0.5 a 10 ks. per cmq. 

I ceppi usati nelle esperienze erano fatti di legno sec- 
cato all aria, lo strisciamento aveva luogo nel senso delle 
fibre del legno. 

Risulta dalla tabella riportata che il coefticiente è poco 
variabile solo nel caso che le puleggie siano state lavorate 
con cura, quindi è soltanto se questa condizione è sod- 
disfatta che i numeri dati sono attendibili. L'olio cagiona 
pure delle grandi variazioni del coefficiente, secondo che il 
legno di cui è fatto il ceppo può imbeversene o no. 

J legni duri, come il faggio e la quercia, offrono un de- 
bole attrito se la superficie metallica è ben lavorata, il coef- 
ficiente però varia di poco se le superfici vengono lieve- 
mente lubrificate. Coi legni duri si può inoltre far uso di 
pressioni unitarie relativamente elevate, arrivando a 10 o 
12 kg. per emq., mentre per altre qualità di legno non si 
può andar oltre a 6 od 8 kg. per cmq. Il prof. Klein racco- 
manda l’impiego del pioppio che possiede in buona parte le 
qualità suaccennate. 


Notizie. 


Il commercio italiano nel 1° semestre 1903. — Il 
valore delle merci importate nei primi sei mesi del 1903 
ascese a lire 911,375,093, quello delle merci esportate a 
L. 716,230,056. Il primo presenta un aumento di L. 27,392,485, 
il secondo un aumento di L. 29,121,873, di fronte al corrispon- 
dente periodo del 1902. Nel mese di giugno separatamente 
considerato e paragonato con lo stesso periodo dell'anno 
scorso, vi fu un aumento di L. 5,133,361 nelle importazioni 
e di L. 6,428,590 nelle esportazioni. Dalle cifre precedenti 
sono esclusi l oro e le monete importati per L. 37,958,900 
ed esportati per L. 2,925,600 con un aumento di L. 35,006,100 
all'entrata ed una diminuzione di L. 2,550,000 all’uscita. Du- 
rante il primo semestre del 1903 sono particolarmente degni 


di nota, alll’importazione, aumenti di 25 milioni nel frumento, 
di 16 milioni nel granturco, di 5 milioni nell’olio d’oliva, 
di 5 nel cotone, di 3.7 nel nitrato di sodio, e diminuzioni di 
14 milioni nella seta greggia e asiatica, di 8 nei bozzoli, di 
5 nel carbon fossile, di 4 nel ferro e ghisa in rottami ed in 
pani, di 3.6 nei cavalli, di 2 nello zucchero ; nell'esportazione 
aumenti di 18 milioni nella seta greggia, di 10 nel vino, 
di 3 nei bovini, di 2.5 nei latticini, di 2.5 nello zolfo, di 2 
nelle mandorle, di 2 nei tessuti di cotone colorati, e dimi- 
nuzioni di 9 milioni nell’olio d'oliva, di 4.5 nella canapa, 
di 4 nel corallo, di 2.5 nelle uova e di 2 nelle manifatture 
seriche. | 


I lavori pel porto di Genova. — Sono già incomin- 
ciati a Genova i lavori di perforazione nella collina di S. Be- 
nigno per l'apertura di tre gallerie che devono, secondo i 
progetti approvati dal Governo, riunire direttamente quel 
porto con Sampierdarena e il costruendo parco vagoni del 


Capasso. Tali gallerie, della lunghezza approssimativa una 


di metri 600 e le altre due di metri 400, hanno per iscopo di 
concorrere al rapido sfollamento delle calate dall'ingombro 
delle merci scaricate dai galleggianti. Tutte tre hanno il 
loro sbocco a mare sul piano di scarico del porto. La prima 
ha l'apertura presso l’attuale galleria di S. Lazzaro, la sge- 


conda sotto il palazzo Cesaroni e la terza verso il ponte 
Biagio Assereto. 
È Derivazioni d'acqua dd uso industriale. — Il Co- 


mune di Farnese ha presentato domanda alla Prefettura di 
Roma per essere autorizzato a derivare acqua dal tiume 
Olpeta in territorio di Farnese a scopo di produrre energia 
elettrica. | 

— Il signor Fausto Vivarelli ha presentato domanda 
alla Prefettura di Bologna per ottenere una concessione 
di derivare acqua dal Reno a 3 chilometri circa dal Prac- 
chia, in località detta casa Poli, nel Comune di Granaglione. 
a scopo industriale. 


1 Qesterreichische Zeitacehr ijt fin Berg-und H'ittenusasen, 1903. 


It raffreddamento artificiale dei locali d'abita- 
zione. — In uno degli ultimi numeri del Centralblatt für 
das deutsche Baugerrerbe Ying. Behrend tratta nuovamente 
la questione del raffreddamento artificiale dei locali d'abi- 
tazione, degli uftici, dei negozi, ecc. mediante l’impiego degli 
apparecchi già istallati pel riscaldamento degli ambienti 
stessi durante l'inverno; prevedendo dei grandi vantaggi 
per la salute delle persone e per l’aumento d’attività che 
ne deriverebbe nei locali dove si compie qualche lavoro. 
L’autore parla di una macchina a compressione d’ammoniaca 
a raftreddamento indiretto, e di una pompa che preme la 
soluzione nella tubazione che, nell’ inverno, è percorsa dal- 
l’acqua calda. Per una temperatura esterna di 35° gli am- 
bienti verrebbero raffreddati a 209. Egli ritiene che le spese 
d’impianto non sarebbero esagerate e chiude colla speranza 
che quest’ applicazione 8i faccia strada. aprendo così un 
nuovo campo d’azione alla produzione artificiale del freddo. 


Nuove Ditte industriali. 


Bolzaneto (Genova). — « Società anonima ligure- 
piemontese di prodotti refrattari » già Storace, Rolla e C. 
— Capitale L. 400,000 in 1600 azioni nominative da L. 250 
ciascuna, durata anni 15. 


Como. — « Giuseppe Cattaneo e C. » Società tra i si- 
gnori rag. Giuseppe Cattaneo, responsahile, Anna Carcano 
maritata Franchi, cav. Giuseppe Carcano, Luigi Costantini, 
nob. Guido De Orchi, Angelo Mambroni, cav. Pompeo Musa, 
Carlotta Perlasca maritata De Orchi ed Edoarda Sibille, ac- 
comandanti, per l'industria delle stoffe di seta. — Capitale 
L. 700.000, durata 5 anni. 


Genova. — « Società per la fucinazione a stampo del 
ferro, dell’ acciaio e degli altri metalli, Fossati, Bas- 
sani & C. » tra i signori ing. Giorgio Bassani ed ing. Gio- 
vanni Fossati, responsabili, geom. cav. Emanuele Pugliese 
ed Alessandro Tedeschi, accomandanti. Capitale L. 200,000, 
durata 15 anni. 


— « Società anonima per azioni Pino, per l Idro- 
scopió e per gli elevatori sottomarini Excelsior » per 
ricercare ed estrarre dal fondo del mare, fiumi e laghi i 
corpi che vi si trovassero. Capitale L. 500,000, in 2000 azioni 
al portatore di L. 250 ciascuna — direttore il sig. cav. Giu- 
seppe Pino. 
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Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 


rilasciati dal 1" al 16 Maggio 1903. 


(Gli attestati numeri 181-200 del Vol, 167 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 
2 maggio; i numeri 201-220 il 5; i numeri 221-230 11 6; i numeri 231-250 del 
Vol. 167 e 1-10 del Vol. 168 il 7; i numeri 11-20 il 9; i numeri 21-50 111; i 
71-110 il 14 e i numeri 111-120 il 15; i nu- 


numeri 51-70 il 12; i numeri 


meri 121-140 11 16). 


(Il numero frazionario, che precede 1l nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati ; il numero che segue 


è il numero d'ordine del Registro generale). 


XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 168/40, 605607, Successori di Pojni 
Antonio, 6, Bono & C. (Ditta), a Milano « Nuovo rivestimento smontabile per da- 
migiane, bottiglioni e simili » richiesto il 20 gennaio 1903, per anni 3. 

183/56, 66559, Vojtovics Louis, a Brasso (Ungheria) « Nouveau pinceau » ri- 
chiesto il 5 febbraio 1903, per 1 anno. 

168/90, 67619, Sardelli Lorenzo, a Poggibonsi (Siena) « Involucro protettore 
della damigiana, sistema Sardelli » richiesto il 25 aprile 1903, per anni 4. 

169/112, 65113, Sarreri Luigi fu Giovanni, ad Ustiglia (Mantova) « Treccia di 
erba palustre per rivestire damigiane di vetro e di latta e per imballaggio in ge- 
nere ~ richiesto il 12 settembre 1902, per 1 anno. 

168/116, 66550, Reinold Heinrich Friedrich, ad Hamm (Germania) « Machine à 
fabriquer des brosses, balais, etc., à touffes elousées n richiesto il 25 genn. 1903, 
per 1 anno, 

169-123, 66661, Monteserin José, a Barcellona (Spagna) « Système des brosses 
eto pliicenuax a panache demontable 7 richiesto a] 13 febbraio 1903, per 1 anno. 
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168/127, 66668, Marsden Mark Worsnop, a Logan. Pensilvania (S. U. A.) « Non- 
veau genre de papier-tabac et son procédé de fabrication » richiesto il 3 feb- 
braio 1903, per anni 6. 

168/134, 66678, Spaciani Riccardo, a Venezia « Modo di rivestire le damigiane, 
bottiglioni e simili recipienti » richiesto il 4 febbraio 1903, per auni 6. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 16 al 31 Maggio 1903. 


(Gli attestati numeri 141-170 del Vol. 168 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 18; 
i numeri 171-210 il giorno 19; i numori 211-230 il giorno 20; i numeri 231-250 
Vol. 168 e 1-10 Vol, 169 Rog. Att. il giorno 22; i numeri 11-60 il giorno 28; 
i numeri 61-90 il giorno 25; i numeri 91-120 il giorno 27; i numeri 121-160 il 
giorno 29; i numeri 161-180 il giorno 30). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 168/159, 66704, Porta Giovanni, 
a Roatto d'Asti (Alessandria) « Pompa irroratrice a carrello a trazione animale » 
richiesto il 9 febbraio 1903. per anni 3. : 

168/211, 66785, Virgili Domenico, a Vacone (Perugia) « Bagno antiperonospo- 
rico per Ja vite ed altri vegetali » richiesto il 23 febbraio 1903, per 1 anno. 

168/226, 60506, Bonfatti Giovanni, a Mantova « Sistema per la facile dirigibi- 
lità delle seminatrici, falciatrici e mietitrici sopra due ruote, mediante asse sno- 
dato ad ingranaggi, agenti a mezzo di leve » richiesto il 31 dicembre 1902, pro- 
lungamento per anni 8 della privativa 149/53, rilasciata il 14 marzo 1902, per 
1 anno dal 31 dicembre. : 

168/242, 66025, Castelin André, & Parigi « Moissonneuse lieuse à traction au- 
tomobile » richiesto i] 20 dicembre 1902, completivo della privativa 147/180, rila- 
sciata i] 25 gennaio 1902, per anni 6 dal 30 settembre 1901. 

168/2460, 66778, Aisi Giuseppe, a Pistoia, e Raineri Angelo, a Napoli « Estir. 
patore delle erbe palustri » richiesto il 21 febbraio 1903, per 1 anno. 

168/247, 66779. Truchetti Bartolomeo, a Forno Rivara (Torino) « Molla speciale 
a spire per forbici, svettatori, tosatrici e simili » richiesto il 23 febbraio 1903, 
per anni 3. 

169/106, 66958, Manzoni Giuseppe di Carlo. a Sant'Angelo Lodigiano (Milano) 
« Perfezionamenti negli aratri Manzoni, modello n. 1 » richiesto il 3 marzo 1903, 
per anni 4. 


II. Alimenti e bevande diverse. — 163/169, 66719, Heidenfeld Eugen € Korell 
Daniel, a Fiume (Ungheria) « Machines à couper les saucissons et autres produits 
du meme genre » richiesto il 29 gennaio 1903, per 1 anno. 

169/85, 66872, Spillern-Spitzer Otto, a Brunnersdorf presso Kaaden, Boemia 
(Austria) « Processo per la chiarificazione e decolorazione dei liquidi e special- 
mente di quelli zuccherini per via di dialisi elettrica combinata con I° azione di 
un alogeno » richiesto il 4 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 153/122, rilasciata il 6 giugno 1902, per 1 auno dal 31 marzo. 

169/97, 66941, Bühler Fratelli (Ditta), a Uzwil (Svizzera) « Plansichter à mou- 
vement circulaire horizontal » richiesto il 28 febbraio 1903, per anni 6. | 


III. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 168/243, 65145, 
Engels Ernst Wilhelm, ad Essen (Germania) « Fabbricazione di muffole, ecc., di 
carburo silicico, per la distillazione dello zinco » richiesto il 26 settembre 1902, 
per anni 14, con rivendicazione di priorità dal 26 marzo 1901. 

169/37, 68881, Pontillo Angelo fu Francesco, a Licata (Girgenti) « Paracadute 
per pozzi verticali, applicabili in gabbie, per gli ascensori addetti all’ estrazione 
di minerali, nell'industria delle miniere » richiesto il 26 febbraio 1903, per anni 5. 

169:75, 66895, Primosigh Edouard, a Krompach (Ungheria) « Separatore magne- 
tico Primosiyh per minerali » richiesto il 21 febbraio 1903, per anni 3. 

169/105, 65955, De Fries & C, Aktien-Gesellschaft, a Dusseldorf (Germania) 
« Machine à percer actionnée par l'air comprimé » richiesto il 2 marzo 1903, per 
anni 15, 

169/108, 66960, Vannozzi Emilio di Gioacchino, a Fabriano (Ancona) « Forno 
per Ja depurazione a fondo del rame a carbone minerale » richiesto il 7 marzo 1903, 
por anni 3. 


IV. Lavorazione dei metalii, del legno e delle pietre. — 168/191, 66755, 
Tradico Attilio, a Milano « Processo per produrre imitazioni di sculture, terre 
cotte e simili » richiesto il 9 febbraio 1903, per anni 3. 

168/192, 66756, Theyskens Alphonse, a Testelt (Belgio) « Procéde dé fabrication 
d'une poulie en-bois en deux pèces, à jante en bois courbé ot bras radiaux +» ri- 
chiesto il 18 febbraio 1903, per 1 anno, 

168:203, 60767, Bovensiepen (Gustav. a Mettmann (Germania) « Processo e di- 
spositivo per temprare i denti da scardassare » richiesto il 20 febbraio 1903, pro- 
Jungamento per anni 9 della privativa 85/345, rilasciata il 18 marzo 1897, per 
1 auno dal 31 marzo, gia prolungata con attestato 93/200. 

168/218, 66794, Williams Joseph e White Georges Henry, a Svansea (Inghil- 
terra) « Pertectionnements dans les appareils destinés á séparer les plaques, mais 
principalement les feuilles ou plaques en métal laminé » richiesto il 29 febb, 1903, 
prolungamento per anni 2 della privativa 88/421, rilasciata il 6 settembre 1897, per 
anni 6 dal 31 marzo. 

168/538, 66823, Baroni Mario e Ja Società di studi elettrici Federico Jarach & C., 
a Milano « Ghisa armata » richiesto il 16 febbraio 1903, per auni 6. 

169/5, 66831. Curry Lewis M., a Brighton, Michigan (S. U. A.) « Perfeziona- 
menti nelle pialle » richiesto il 26 febbraio 1903, per anni 6, con rivendicazione 
di priorità dal 29 marzo 1902, 

169/27. 66863, Heise Ottokar, a Berlino « Procédé pour l'impregnation du bois » 
richiesto il 2 marzo 1903, per anni 6. 

169/126, 66916, Metall papier Bronzefarben-und Blattmetall-Werke vormals Leo 
Haenle, Ernst Schol], Lindner & Voit und Jacob Heinrich. G. m. b. H,, a Monaco 
di Baviera « Macchine per ridurre il metallo in fogli » richiesto il 7 marzo 1903, 
per anni 6. 

169/158, 67015, Müller Wilhelm. a Berlino a Macchina doppia per tagliare ca- 
vicchie e scanalure di collegamento » richiesto il 19 marzo 1903, per 1 anno. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi deile maochine. 
— 168/147, 66698, Friedmann Alex. (Ditta), a Vienna « Arpionismo di comando e 
rulli per apparecchi meccanici di lubrificazione » richiesto il 31 gennaio 1903, per 
annt 6, 
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168/149, 66706, Casalegno Cesare, a Torino « Puleggia registrabile per trasmis- 
sioni * richiesto il 10 febbraio 1903, per anni 9. 

168/152, 63900, Tosi Franco (Ditta), a Legnano « Giunto articolato ma rigido 
nel senso della rotazione, fra gli assi motori che non abbiano comune uno stesso 
asse geometrico » richiesto il 28 maggio 1902, prolungamento per mesi 6 della 
privativa 81/278, rilasciata il 26 giugno 1896, per anni 6 dal 30 giugno al signor 
Francesco Tosi a Legnano per trasferta alla richiedente, 

168/166, 66716, Société Suisse pour la construction de locomotives et de ma- 
chines, a Winterthur (Svizzera) « Soupape d'admission et d'échappement combinée 
pour moteurs à explosions » richiesto il 6 febbraio 1903, per anni 6. 

168/171, 66721, Vogt Adolf, a West Norwood, Contea di Surrey (Inghilterra) 
a Moteur à combustion interne sous pression a peu-pres constante » richiesto il 
14 febbraio 1903, per anni 15. 

165/197, 66761, Bertuceioli Giovanni, Giannoni Pietro e Gelati Elio, a Koma 
» Motore idraulico « Archimede » richiesto il 19 febbraio 1903, per 1 anno. 

168/198, 66762, Normand Augustin & C. (Societé), a Le Havre (Francia) « Grilles 
de chaudieres à vapeur » richiesto il 12 febbraio 1903, per anni 6. 

165/199, 86763, Normand Augustin & C. (Société). a Le Havre (Francia) è Ap- 
pareil destiné à secouer les grilles de chaudieres à vapeur » richiesto il 12 feb- 
braio 1903, per anni 6. 

165/224, 66502, Konegen Julius, a Braunschweig (Germania) « Système de moulin 
à billes en plan à mouvement horizontal des billes et à surfaces actives, généra- 
lement verticales » richiesto il 25 febbruio 1903, per anni 6, eon rivendicazione di 
priorita dal 16 aprile 1902. 

163,234, 66818, Invitti Andrea & C. (Ditta), a Milano « Puleggia in ferro stain- 
pata a disco pieno » richiesto il 19 febbraio 1903, per anni 6. 

168/235, 66820, Bellini Antenore, a Milano « Contralbero da trasmissione con 
pulegge a coni di frizione per marcia e contromarcia » richiesto il 14 febb. 1903, 
per anni 3. 

168/239, 66824, Meyer Willy, ad Hameln a. d. Wesermuhle (Germania) « In- 
stallation flottante pour l'élévation, la purification, et le chargement automatiques 
et simnltanés du blé » richiesto il 16 febbraio 1903, per anni 6. 

168,245, 66776, Beck Fritz. a Schoneberg press» Berlino (Germania) « Trans- 
porteur sans fin » richieste il 21 febbraio 1903, per 1 auno. 

168/250, 66784. Stolze Franz, a Berlino (Germania) « Systéme de turbines à 
détente actionnees directement par le gaz de la combustion et système, indirec- 
tement actionné par cela, de turbines à compression ainsi que des installations de 
foyer » richiesto il 23 febbraio 1903, prolungamento per 1 anno della priv. 112/232, 
rilasciata 11 14 settembre 1899, per 1 anno dal 31 marzo, già prolungata con atte- 
stati 121/47, 141/36. 153/176. 

169/13, 66339, Vacuum Tin Syndicate Limited, a Bristol (Inghilterra) « Per- 
fectionnements aux appareils à faire le vide dans les boites et autres récipients » 
richiesto il 27 febbraio 1903, per anni 6. 


169/23, 66851, Herion Giovanni fu Pietro, a Venezia « Accensore elettro- 
magnetico Herion con rocchetto induttore e con indotto cavo oppure ad ali » ri- 
chiesto il 25 febbraio 1903, per anni 3. 

169/24, 66857, Lajoie Jules Paul, a Parigi « Moteur vertical à acide carbo- 
nique » richiesto il 2 marzo 1903, per anni 6. 

169/29, 66565, Stumpf Johann, a Berlino « Turbine à vapeur » richiesto il 
3 maggio 1903, per anni 6. 

169/30, 66866, Stumpf Johann, a Berlino « Turbine à vapeur, ete., avec roue 
à aubage double » richiesto il 3 marzo 1903, per anni 6. 

169/43, 66312, Thomson John, a New-York « Dispositif de fixation des mani- 
velles et autres organes analogues sur leurs arbres » richiesto il 20 dicembre 1902, 
per anni 6. 

169/55, 66915, Lothammer Francois Josué, a Parigi « Systeme de generateur 
dit Bi-Fluide pour la production de force motrice et de calorique » richiesto il 
7 marzo 1903, prolungamento per anni 14 della privativa 158/58, rilasciata il 27 set- 
tembre 1902, per I anno dal 31 marzo. 

169/59, 66925, Brey Joseph. a Pressbug (Austria) « Macina centrifuga con anello 
a palette operante piu volte » richiesto il 9 marzo 1903, per anni 6. 

169/61, 64888, Carissimo Antonio e Crotti Giovanni, a Milano « Metodo di fun- 
zionamento delle macchine termiche a combustione interna secondo il nuovo ciclo 
Gatti » richiesto il 30 settembre 1902, per anni 3. 

169/07, 66573, Gregori Tommaso e Pardini Giulio, a Milano « Giunto elettro- 
magnetico a scorrimento variabile per motori a corrente alternata o per altre ap- 
plicazioni a richiesto il 21 gennaio 1903, per anni 2. 

169/72, 66750, Massoni & Moroni (Ditta), a Milano « Cinghie di crine di cam- 
mello con bordi in cuoio intrecciati tessuti assieme alle cinghie » richiesto il 
10 febbraio 1903, per anni 3. 

189/81, 66752, Hundbausen Rudolf, a Grunewald presso Berlino « Transmission 
de mouvement par double courroie ou double train de roues de friction à réglage 
automatique » richiesto il 9 febbraio 1903, per anni 6. 

169,99, 68936, Gesellschaft fur Linde'^ Eismaschinen, a Wiesbaden (Germania) 
« Machines Compound à vapeur froide » richiesto il 26 febbraio 1903, prolunga- 
mento per 1 «nno della privativa 53/106, rilasciata 11 20 marzo 1890, per anni 6 
dal 31 marzo, gia prolungata con attestati 80/140, 86/206, 92/100, 106/26, 123/14, 
137/230, 153/229. 

169/107, 66959, Martini Bernardi Neri, a Firenze è Valvola di aspirazione dei 
motori, libera, comandata o semicomandata nello stesso tempo » richiesto il 
2 marzo 1903, per anni 3. 

169/110, 66966, Brukenhaus & Lorenz (Ditta), ad Haspe i, W. (Germania) e Dispo- 
sitif pour le nettoyage des ouvertures de passage des purgeurs d'eau de conden- 
sation » richiesto il 12 marzo 1903, per anni 6. 

166/112, 66968, Rubio Ramon Mellado, a Puerto Real, Cadiz (Spagna) « Per- 
fectionnements aux grilles de chaudiéres » richiesto il 9 marzo 1903, per anni 15. 

169/116. 66977, Rohn Adalbert, a Pilsen (Austria) « Dispositif de graissage de 
tiroirs » ricbiesto il 10 marzo 1903, per anni 6. 

169/118, 66989, Schmidt Steam Power Parent C. Ltd, a Londra « Chaudière 
tubulaire avec surchauffage réglable de la vapeur » richiesto il 13 marzo 1903, 
prolungamento per anni 6 della privativa 86/277, rilasciata il 20 maggio 1897, per 
anni 6 dal 31 marzo al signor Schmidt Willelm a Ballenstedt e trasferita alla ri- 
chiedente. i : 

169/122, 66904, Angst Adolf, a Schaffhause (Svizzera) « Mécanisme de change- 


ment de vitesse pour véhicules automobiles, machines, vutils, etc. » richiesto il 
23 febbraio 1903, per anni 6. 

169/134, 66907, Chaboche Marie Edmonde Philbert, a Parigi « Chaudiere à va- 
porisation instantanée pour vehicules a vapeur et autres applications » richiesto 
il 2 marzo 1903, per anni 6. 

169/125, 66014. Bevilacqua Andrea (Ditta), a Genova « Générateur de vapeur 
à tubes d'eau pour automobiles ou autres » richiesto il 7 marzo 1903, prolunga- 
mento per 1 anno della privativa 154.38, rilasciata il 12 giugno 1902, per 1 anno 
dal 31 marzo al signor Restucci Giuseppe a Napoli, già trasferita alla richiedente. 

169/129, 66923, Lemaitre Georges Alexis, a Reims (Francia) « Système de moteur 
a melange détonant fonctionnant a deux temps avec compression préalable du me- 
lange » richiesto il 9 marzo 1903, per anni 0. 

169/131, 64032. Aktiobolaget Sveaseparatorn (Societa). a Stoccolma « Garnituro 
intérieure pour séparateurs centrifuges » richiesto il 22 dicembre 1902, per 1 anno. 

169/135, 66873, Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesell- 
schaft Nürnberg A. G., a Norimberga (Germania) « Mécanisme de déclic pour sou- 
papes de moteur a guz » richiesto 11 4 marzo 1903, per anni 3. 

169/159, 67016, Kottusch Emanuel, a Zurigo « Congegno per la tiratura mec- 
canica delle cinghie sulle pulegge » richiesto il 18 marzo 1903, per anni 6. 

169/160, 67017, Rottusch Emanuel, a Zurigo (Svizzera) « Collegamento senza 
vite di organi di trasmissione bipartiti, come p. es. pulegge, anelli di regolazione 
e simili » richiesto il 18 marzo 1903, per anni 6. 

169/167, 66999, Jacoby Charles Albert, a Waterloo, Jova (S. U. A.) « Perfezio- 
namenti nelle valvole » richiesto il 16 marzo 1903, per 1 anno. 

169/170, 67021, Ferrero Michele e Franchetti Alessandro, a Torino « Motore a 
combustione interna a due tempi » richiesto il 17 febbraio 1903. per anni 5. 

169/172, 66270, Bartolini Carlo Domenico Giovanni Battista Maria, a Roma 
« Macchina motrice rotativa Bartolini » richiesto il 5 gennaro 1903, per 1 anno. 

169/177, 66700, Maschinen und Dampfkesselfabrik Guilleaume Werke g. m. b. H., 
a Neustadt Haardt (Germania) « Systeme de grue avec dispositifs de pesage » ri- 
chiesto il le febbraio 1903, per anni 6. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 165/154, 86893, Glarner Joseph, a Bendlikon, 
Zurigo (Svizzera) « Appareil aux voitures de tramways pour le curage autouatique 
des rails » richiesto il 7 febbraio 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorità 
dall'8 agosto 1902. 

188/155, 66694, Augros Joseph, a Montlueon (Francia) « Dispositif avertisseur 
controleur des erreurs d'aiguillage produisant en outre l'arret automatique des 
trains » richiesto il 7 febbraio 1903, per anni 6. 

168/202, 66766, Mc. Elroy James Finney, ad Albany (New-York « liluminazione 
elettrica dei treni » richiesto il 20 febbraio 1903, per anni 6. 

168/216, 66792, Collet Albert, a Parigi « Bourreur mécanique pour ballast » 
richiesto il 16 febbraio 1903, per anni 15. 

168/222, 06800, Sargent William Durham, a New-York « Metodi per fare zoc- 
coli da freno » richiesto il 24 febbraio 1903. per anni 6. 

108/232, 88813, Lena Joseph, Whitelegg Robert Harben e Baker Frederick Nolan, 
a Londra « Perfectionnements aux attelages de wagons, etc. » richiesto il 20 feb- 
braio 1903, per anni 14. 

169/11, 66797, Passigli Ernesto, a Firenze « Bolloni a doppia impanatura per 
giunzioni di rotaie da ferrovie e tramvie » richiesto il 18 febbraio 1903, per anni 2, 

169,52, 66867, Tonkin James Ebenezer, Ames William e Nicolle William Eugene 
Hort, a Sydney, New South Walles (Australia) « Mezzi perfezionati per assicurare 
la unione delle rotaie da ferrovie e tramvie nei punti di unione » richiesto il 
3 marzo 1903, per anni 6. 

169,64. 60501, Société Internationale d'éclairage par le gaz d'huile, a Parigi 
« Perfectionnements dans l'éclairage par le gaz au moyen de brüleurs à incande- 
scence, des voitures de chemins de fer, ete. » richiesto il 19 gennaio 1903, com- 
pletivo della privativa 162/172, rilasciata il 23 dicembre 1902, per anni 15 dal 
31 dicembre 1902, 

169/101, 66951, Boker Hermann Heinrich & C. (Ditta). a Gross Lichterfeld 
presso Berlino « Compressore d'aria compound per freni pneumatici » ricbiesto il 
18 febbraio 1903, per anni 15, 

169/102, 86952, Boker Hermann Heinrich & C. (Ditta), a Gross Lichterfeld 
presso Berlino « Spandi sabbia ad aria » richiesto 11 18 febbraio 1903, per anni 15. 

169/103, 66953, Böker Hermann Hoinrich & C. (Ditta), a Gross Lichterfeld 
presso Berlino « Freno pneumatico ad azione diretta » richiesto il 18 febb. 1903, 
per anni 15. 

169/104, 66954, Boker Hermann Heinrich & C. (Ditta). a Gross Lichterfeld 
presso Berlino « Spandi sabbia a becco sofflante per carri muniti di freno automa- 
tico » richiesto il 18 febbraio 1903, per anni 15. 

169/113, 66969, Vogelsang Adolf. a Dusseldorf (Germania) « Mode de fixation 
des rails » richiesto 11 9 marzo 1903, per anni 6. 

169/138, 65950, Mazzuchelli Bartolomeo Federico Clemente, a Genova « Evita 
scontri ferroviari » richiesto il 2 marzo 1903, per 1 anno. 

169/141, 66853, Pacini Ottaviano fu Tranquillo, a Pistoia (Firenze) « Sistema 
di scambio a rotaia mobile inarrestabile dagli ingombri, con congegno per la ma- 
novra dalla vettura in moto » richiesto il 25 febbraio 1903, completivo della pri- 
vativa 153/246, rilasciata 1' 11 giugno 1902, per anni 2 dal 31 marzo. 

169/161, 85272, Sprague Frank Julian, a Borough of Manhattan (S. U. A.) 
« Système perfectionné de traction » richiesto il 24 settembre 1902, per anni 6. 

169/163, 66985, Hallamas Johann, a Muglinau (Austria) « Attelage automatique 
pour wagons à accouplement latéral » richiesto il 13 marzo 1903, completivo della 
privativa 165/220, rilasciata il 30 marzo 1903, per anni 8 dal 31 dicembre 1902, 

169/174, 66355, Schreiber Georges Michel, a tizetochowa, Governo di Pietrokoff, 
Theatralna (Russia) « Dispositivo per prevenire gli accidenti ferroviari » richieste 
11 3 gennaio 1903, completivo della privativa 112/186, rilasciata il 28 agosto 1899, 
per anni 15 dal 31 marzo. 

VII. Carrozzeria e velcoli diversi. — 165/161. 86708, Cappa Scipione e Bisazza 
Giuseppe a Torino « Apparecchio da applicare ai veicoli a protezione dei corpi da 
essi investiti » richiesto il 9 febbraio 1903, per anni 3. 

168/172, 60722, Locati M, e Torretta G. (Ditta), a Torino « Freno automatico 
a scarpa per automobili ed altri veicoli » richiesto il 17 febbraio 1903, per anni 3. 

168/173, 66723, De Dion Albert e Bouton Georges, a Puteaux (Francia) « Train 
moteur pour véhicules automobiles » richiesto il 16 febbraio 1903, prolungamento 
per anni 9 della privativa 88/119, rilasciata 1'11 settembre 1897, per anni 6 dal 
80 settembre, 


168/175, 67725, Chizzolini Carlo fu Giovanni, a Brescia « Nuovo sterzo a due 
centri a spostamento radiale, sistema Carlo Chizzolini, adattabile ai rotabili or- 
dinari e dei tram e ferrovie » richiesto il 16 febbraio 1903, per anni 3. 

168/150, 66734, Ohmer John Francis e Breen John P., a Montgomery (S. U. A.) 
“ Compteur avec indicateurs de prix pour le contròle des recettes dans les omnibus, 
tramways, etc. » richiesto il 16 febbraio 1903, prolungamento per 1 anno della 
privativa 125/136, rilasciata il 6 luglio 1900, per 1 anno dal 30 yingno, gia pro- 
lungata con attestati 144/46, 156/245. 

168/193, 66757, De Simone Michele Guglielmo e De simone Domenico Roberto, 
a Herne Hill, contea di Surrey (Inghilterra), e Gill John, a Edimburgo (Scozia) 
a Perfezionamenti negli ingranaggi differenziali per automobili ed altri veicoli » 
richiesto il 18 febbraio 1903, per anni 6. 

168/2000, 66764, Barber Thomas Walter, a Londra « Perfectionnements dans 
les véhieules à propulsion mecanique » richiesto 11 20 febbraio 1903, per anui 6. 

168:229, 66811, Regondi Giuseppe, a New York « Mécanisme moteur pour vehi- 
cules » richiesto il 20 febbraio 1903, per anni 6. 

168/233, 66817, Koller Max, a Zurigo (Svizzera) « Patin à roulettes » richiesto 
il 19 febbraio 1903, per anni 6. 

168/244, 66216, Esposto Bruno dl Domenico, ad Ancona « Cerebioni di cuoio 
pieno applicabili alle ruote di qualsiasi veicolo » richiesto il 25 gennaio 1903, per 
anni 9. 

168/249, 66781, Herz Ludwig. a Feucht presso Norimberga (Baviera) « Perfec- 
tionnements aux jantes à ressort » richiesto il 23 febbraio 1903, per anni 6. 

169/19, 66968, Marte Emile, a Parigi « Système de locomotion économique » 
richiesto il 3 marzo 1903, por anni 6. 

169/36, 66580, Ceretti & Tanfani (Ditta), a Milano « Mozzo elastico per veicoli » 
richiesto il 23 febbraio 1903, per 1 anuo. 

169/51, 66950, Bowden Ernest Monnington, a Londra « Perfezionamenti nei 
freni per velocipedi e simili veicoli » richiesto il 28 febbraio 1903, per anni 6. 

169/58, 66924, Carrot & Mondon (Société), a Saint-Etienne (Francia) « Frein a 
sabots fixes pour bicyelettes dites a roue libre » richiesto 11 9 marzo 1903, per 
anni 6. 

169/65, 66547, Rosati Tito, a Firenze « Copertone corazzato per la protezione | 
delle pneumatiche dei veicoli » richiesto il 25 gennaio 1903, per anni 3. 

169/74, 66894, Orsolino Vittorio, a Genova « Poignée élastique Orsolino du 
guidon des cycles pour en annuler les secousses » richiesto 11 28 febbraio 1903, 
per anni 3. 

159/83, 68816, Prinzhorn Adolf, ad Aunover (Germania) « Nouveau genre de 
bandage pour automobiles et vélocipédes » richiesto il 18 febbraio 1903, per anni 15. 

159/88, 66329, Perrot, Duval e C. (Ditta), a Genova, e Comptoir Industriel de 
Berne, a Scopfer, Berna « Chaine de transmission 
9 marzo 1903, per anni 6. 

169/95, 68940, Cortella Alfonso, a Milano « Sistema di sospensione entro vei- 
coli di apparecchi che potrebbero guastarsi per gli urti ^ richiesto il 27 febb. 1903, 
per annì 3. 

159/114, 66972, Hughes Edward William Mackenzie, a Londra « Perfezionamenti . 
nelle ruote = richiesto il 9 marzo 1903, per I anno. 

169/128, 66920, Enk Louis, ad Aschersleben, e Brockhaus Walter, a Wiesenthal 


perfectionnee » richiesto il 


+ 
(Germania) « Processo per la fabbricazione di ramponi per ferri da cavallo salda- 


bili e di piastrine di saldatura allo scopo di acciaiare i fori per ramponi nei ferri 
a ramponi infissi * richiesto il 7 marzo 1903, prolungamento per 1 auno della pri- 
vativa 154/233, rilasciata il 20 giugno 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

163/144, $0979, Borel Fernand, a Chateau de Collex, cantone di Ginevra (Sviz- 
zera) « Vérin démontable et portatif pour automobiles » richiesto il 10 marzo 1903, 
per anni 6. d 

169/151, 67007, Butler Samuel. a Londra « Congegno per impedire lo slittare 
e Jo scivolare di fianco degli automobili, cieli e simili » richiesto il 17 marzo 1903, 
per I anno. 

169/178. 66795, Saia Carlo e Bisazza Giuseppe del fu Tommaso, a Torino « Sal- 
vagente con arresto automatico del veicolo » richiesto il 20 febb. 1903, per anni 3. 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 168/163, 68712, Lanfranco Michele, a 
Genova « Stazzometro per determinare in qualunque momento il carico di nn gal- 
leggiante con sufficiente precisione * richiesto il 7 febbraio 1903, per 1 anno. 

169/28, 66864, Crocco Gaetano Arturo, a Roma « Attacco per organi di sostegno 
degli aeropiani » richiesto il 3 marzo 1903, per anni 3. 

169/115, 66974, Reissmann Paul, a Berlino « Bussola con indicazione elettrica 
a distanza munita di contatti striscianti a scodelline di mercurio » richiesto il 
10 marzo 1903, per anni 6. 

169/143, 660918, Ronco Raffaele fu Riccardo, a Genova « Nuovo sistema per la 
dirigibilità dei palloni aereostatici e delle navi sottomarine ed affini » richiesto 
il 2 marzo 1903. completivo della privativa 140/46, rilasciata il 16 dicembre 1901, 
per anni 2 dal 30 settembre, già prolungata con attestato 153/21. i 

IX. Elettrotecnica. — 168/145, 68695, Johnson-Lundel! Electric Traction Com- 
pany Limited, a Londra « Precédé et appareil perfectionnés pour regler les moteurs 
électriques » richiesto il 7 febbraio 1903, per anni 6. 

168/148, 66702, Lowendahl Victor, a Stoccolma « Conducteurs électriques per- 
fectionnes et leur procédé de fabrication » richiesto il 28 gevnaio 1903, per anni 15. 

168/174, 66724, Societa Elettrotecnica Italiana, a Torino « Perfezionamenti nei 
dispositivi destinati a permettere l'inserimento di resistenze negli avvolgimenti 
rotanti dei motori a corrente alternata » richiesto il 16 febbraio 1903, prolunga- 
mento per anni 3 della privativa 123/38, rilasciata il 27 maggio 1900, per anni 3 
dal 31 marzo. : 

168/194, 66741, Malignani Arturo fu Giuseppe, a Udine « Valvola di sicurezza 
nel vuoto contro le frodi nelle forniture d'energia elettrica a forfait » richiesto il 
14 febbraio 1003, per 1 anno. 

168:194, 66758, Siemens & Halske Actiengesellschaft, a Berlino « Parafulmine 
composto di un certo numero di vie di percorso per le scintille, inserite in serie 
e costituite da lamine di metallo tra loro collegate » richiesto il 15 febbraio 1903, 
per anni 13, con rivendicazione di priorita dal 14 settembre 1900. 

165 904, 65755, Hewitt Peter Cooper, a New-York « Metodo ed apparecchio per 
trasformare l'energia etettrica ~» richiesto il 5 marzo 1903, per anni 15. 

i Continua). 
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AGLI ELETTRICISTI. 


Il Sig. André BLONDEL, Elettricista in Parigi, si offre 
per impianti, cessioni o licenze di costruzione della sua 
Privativa N. 64851 consistente in « Perfezionamenti alle 
lampade ad arco a carbone mineralizzato ». 


Per informazioni e trattative rivolgersi al Sig. C. A. Rossi, 
Ufficio tecnico legale, per ottenere Brevetti d’invenzione in 
Italia ed all’ Estero - Roma, Via Farini, 5. ^ 


Il Sig. Candido DE ESTEVE LLATAS, ing. a Parigi, 
concessionario dell’attestato «di privativa Vol. 33. N. 45176 
Reg. Gen. e Vol. 85, N. 245 Reg. Att, per: « Innovazioni 
nella fubbricazione dell'acciaio », è disposto a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d?invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per l’estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


I Signori Joseph Henry CUNLIFFE, John LAW, John 
HANSON, James BUTTERWORTH, Simeon BUTTER- 
WORTH, James MAKIN tutti a Rochdale e John Howarth 
PILLING a Rawtenstall, concessionari dell’attestato di pri- 
vativa Vol. 38 N. 5509415 Reg. e Vol. 127 N. 62 Reg. Att., per: 
« Métier à tisser pour la confection de tissus avec 
bordures faconnées », sono disposti. a cedere la privativa 
stessa od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. F 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
|' Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


{l Signor Grauger FARWELL a Chicago (S. U. d'Am.), 
concessionario dell’attestato di privativa Vol. 31 N. 41872 Re- 
gistro Gen. e Vol. 82 N. 177 Reg. Att, per: « Perfection- 
nements dans les machines à écrire », è disposto a ce- 
dere la privativa stessa od a concedere licenze di applica- 
zione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l’ Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per l’ estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Agli industriali  . 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 27 luglio 1899, Reg. Att., 
Vol. 114, N. 20, e suo Attestato Completivo del 2 novembre 1901, 
Reg. Att., Vol. 148, N. 244, per: 


« Perfezionamenti nel comando di cicli ed altre 
macchine » 
del Sig. John Thomas Milson HIRCOCK, a Birmingham 
(Inghilterra). 
L’ inventore -disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiari;enti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per "Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Bruvatti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due XMz-elli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVE INDUSTRIALI: 
1'9 - Heg. Att. Vol. 114, N. 237, del 21 agosto 1899. 
2.9 - Reg. Att. Vol. 115, N. 89, del 21 agosto 1899, per: 


« Innovazioni nella fabbricazione degli alcali 
caustici e dei gas alogeni negli apparecchi 
a ciò destinati » 
del sig. Charles Ernest ACKER, a Niagara Falls (S. U. A). 


L'invontore è dispusto a vendere le suddette privative, op” 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli ` 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d' invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


situazione al 30 Giugno 1003 
( Vedi avriso nelle pagine d'annunsi,. 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. è. 


VOLUME XVII, N. 32. 


MILANO, 9 Agosto 1903. 
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Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


Parte Economica 


L' AUMENTO DEL CAPITALE 
NELLE SOCIETÀ ANONIME 


ED IL RECESSO DEI SOCI DISSIDENTI. 


Dinanzi alla Corte d’Appello di Torino si e pre- 
sentata per la risoluzione una importante questione: 
la sentenza, ampiamente annotata, trovasi nell'ultimo 
fascicolo del Foro italiano. 

Ecco la questione: L'aumento del capitale sociale 
deliberato da una Società anonima dá sempre diritto 
ai soci dissidenti di recedere dalla Società o dà questo 
diritto solo pel caso che l'aumento del capitale sociale 
venga effettuato imponendo ai soci di fare nuovi ver- 
samenti sulle azioni sociali ?... | 

La questione sorge.... benché veramente sia espres- 
samente risoluta dall'art. 158 cod. di comm. il quale 
dice che i soci dissidenti dalla deliberazione di rein- 
tegrare od aumentare il capitale sociale hanno diritto 
di recedere dalla Società e di ottenere il rimborso 
delle loro azioni in proporzione dell’ attivo sociale se- 
condo l'ultimo bilancio approvato. 

Malgrado ciò la Corte d'Appello di ‘Torino, nella 
su ricordata sentenza ora pubblicata, ha deciso che il 
diritto al recesso ai soci dissidenti spetti solo ove 
l'aumento deliberato porti la necessità per essi di sbor- 
sare nuove somme oltre quelle già versate sulle azioni: 
« È evidente (?!), disse la Corte, come non basti la ma- 
terialità della deliberazione, ma sia necessario che la 
medesima possa ledere in qualche modo gli interessi 
del socio, il quale quindi non dovrebbe sottostare, non 
dovrebbe essere vincolato a ciò cui rimane estraneo; 
ed avrebbe perció diritto a recedere dalla Società, 
stando appunto nel pregiudizio degli interessi del socio 
la ragione della legge, che non vincola i soci non in- 
tervenuti o dissenzienti a talune deliberazioni dell’as- 
semblea. 

Ora, quale pregiudizio può risentire il socio antico 
dal deliberato aumento del capitale sociale, quando a 
questo si provvede colla emissione di nuove azioni? 
Da ció si scorge come non si possa a meno che ri- 
scontrare una sostanziale differenza tra l'aumento del 
capitale quando venga a tale oggetto imposto un nuovo 
sacrificio pecuniario ai soci che già si obbligarono col 
sottoscrivere le prime azioni ed effettuarono il rela- 
tivo pagamento, e l'aumento che, consentito dallo sta- 
tuto che è legge pei soci, viene fatto mediante emis- 
sione di nuove azioni: in tale ultimo caso verrebbe 
pure meno l'interesse nei soci, la cui primitiva obbli- 
gazione e conseguente giuridica posizione nei riguardi 
dell'ente rimangono inalterate, a recedere e tanto più 
a muovere qualsiasi azione verso la Società! 


Egli è perciò che la stessa relazione Mancini in- 
vocata dagli appellanti, anziché suflragare il loro as- 
sunto, ne dimostra la giuridica insussistenza, essendoché, 
giusta la essenza di detta relazione, base del citato 
art. 158 sia quella di assicurare ai dissenzienti il re- 
cesso ogniqualvolta le deliberazioni dell'assemblea fe- 
riscono l’essenza della Società od aggravino le obbli- 
gazioni contrattuali ». 

Contro questo modo di ragionare — che va, pu- 
ramente e semplicemente, contro la parola precisa e 
chiara della legge, che all'art. 158 parla di recesso per 
aumento di capitale sociale senza fare tante distinzioni 
— fu osservato che lo spirito stesso della legge e con- 
trario ad ogni distinzione fra aumento ed aumento: 
infatti il più ampio svolgimento che con l'aumento de- 
liberato si vuol dare all’azione della Società può co- 
stituire una tale modificazione nell’ andamento stesso 
delle cose della Società da giustificare l'escita di quei 
soci che trovino inopportuno o pericoloso la modifica- 
zione stessa. 

Di più si osserva: Una dottrina, la quale, nono- 


, stante la parola della legge, volesse limitare il recesso 


per aumento di capitale al solo caso in cui questo si 
effettui mediante l'imposizione di nuove contribuzioni 
ai soci, dovrebbe dimostrare.almeno che questo proce- 
dimento e seguito in pratica. Invece su oltre ¿recento 
aumenti di capitale avvenuti nelle Società anonime ed 
in accomandita per azioni nel decennio 1892-1901, sola- 
mente due furono effettuati con nuovi versamenti sulle 
vecchie azioni, e per giunta in tali condizioni speciali 
da doversi piuttosto considerare quali ripristinamenti, 
che quali aumenti di capitale nel vero senso della pa- 
rola. E così il recesso per aumento di capitale, stabi- 
lito dal codice senza distinzioni e restrizioni, sarebbe 
stato possibile dall'anno 1892 all' anuo 1901 due sole 
volte su trecento casi di aumenti! (Foro italiano, cit.). 

La questione é portata, in questi giorni, dinanzi 
alla Corte di Cassazione di Torino e nou appena la 
sentenza di questa sarà pubblicata, ne daremo notizia. 


IL REGOLAMENTO 
PER L'ESECUZIONE DELLA LEGGE SUGLI ALCOOLS. 


Nel numero 25 di quest'anno abbiamo dato il testo della 
legge sugli spiriti adoperati nelle industrie, riproduciamo 
ora il regolamento per l’esecuzione di detta legge, entrato 
in vigore il 16 luglio u. s. 


Capo I. — Disposizioni generali, 


Art. 1. — Gli spiriti destinati a scopo d'illuminazione, riscal- 
damento e forza motrice devono, agli effetti dell' articolo 1 della 
legge 22 marzo 1903, n. 152, essere adulterati col denaturante ge- 
nerale fornito dallo Stato; quelli invece destinati ad altri usi in- 
dustriali possono essere adulterati con denaturanti speciali for- 
niti o dallo Stato o dagli interessati, qualora l’Amministrazione, 
riconosca inopportuno, per i detti usi, l’impiego di spirito adul- 
terato col denaturante generale. Con decreti reali, a seguito di 
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domanda degli interessati, sono stabilite le singole industrie am- 
messe a fruire delle agevolezze consentite all’ alcool adulterato. 
Le formule per la composizione dei denaturanti, ed il limite del 
grado alcoolico dello spirito de impiegarsi nelle dette industrie, 
sono determinati con decreti ministeriali. Il prezzo dei denatu- 
ranti forniti dallo Stato è determinato con decreti ministeriali 
per ogni ettolitro di alcool sottoposto alla denaturazione. 


Capo II. — Spiriti adulterati con denaturante generale. 


Art. 2. — Chi esercita un opificio di rettificazione o una fab- 
brica ove esista la vigilanza permanente, o un magazzino di 
commercio all'ingrosso assimilato ai depositi doganali, se intende 
godere delle agevolezze fiscali accordate dall’articolo 1 della legge 
22 marzo 1903, n. 152, per lo spirito destinato esclusivamente a 
scopo d'illuminazione, di riscaldamento e di forza motrice, deve 
farne denuncia all'Ufficio tecnico di finanza della provincia, cor- 


redandola di uno schizzo quotato dello stabilimento. La denuncia | 


deve essere presentata almeno un mese prima dell’ inizio delle 
operazioni, ed indicare: i locali con riferimento allo schizzo; la 


quantità approssimativa dello spirito che si vuole denaturare . 


entro l’anno, distintamente per trimestre; i recipienti od appa- 
recchi dei quali sarà fatto uso e la loro capacità; gli attrezzi che 
devono servire per le operazioni di adulterazione. La denuncia 
deve essere rinnovata entro il mese di novembre di ciascun anno, 


agli effetti dell'anno successivo, ed ogni qualvolta occorrano va- - 
riazioni limitatamente però alle variazioni medesime. Il locale 


ove s' intende compiere le operazioni di adulterazione e quello 
speciale per il deposito dello spirito denaturato, devono essere 


di sufticiente ampiezza e distinti da quelli ove si esercita la fab- 


bricazione, la rettificazione ed il deposito degli spiriti puri, e non 
devono avere con essi comunicazione interna, mediante porte, 
finestre, tubi od altro. Ai suddetti locali si deve accedere diret- 
tamente ed esclusivamento dall’esterno, e le loro finestre devono 
essere munite d'inferriata e di rete metallica. l recipienti e gli 
attrezzi, ed occorrendo anche i locali, devono, a cura e spese del 
fabbricante, essere esternamente numerati e contrassegnati in 
modo durevole e visibile, e quanto ai primi si deve inoltre indi- 
care la rispettiva capacità. Tali indicazioni devono essere apposte 
anche ai recipienti, nei quali sarà custodito lo spirito adulterato. 
I recipienti nei quali s! intende compiere l'adulterazione dello 
spirito, devono essere isolati, ben in luce, accessibili da tutti i 
lati, in condizioni tali che ne sia possibile l'ispezione anche al 
di sotto e muniti di due indicatori a livello graduali in multipli 
e sottomultipli di ettolitri. Il coperchio deve essere disposto in 
guisa da poter essere rimosso all'atto della adulterazione. 

Art. 3. — L’ esercente che intende adulterare spiriti, deve, 
di volta in volta presentare all'Ufficio finanziario presso lo 
stabilimento od, in mancanza, all'Ufficio tecnico della provincia, 
apposita dichiarazione in doppio esemplare, indicando la quantità 


e il grado di forza dello spirito che vuole adulterare, nonché il ' 


giorno e l’ ora in cui avranno principio le relative operazioni. 
Contemporaneamente alla presentazione della dichiarazione, deve 
l'esercente dare la prova di avere depositato presso l'Ufficio tec- 
nico di finanza la somma da esso preventivata per le indennità 
dovute al personale che sarà delegato per assistere alle opera- 
zioni dichiarate, come pure di aver versato nella Sezione di te- 
soreria della provincia, con imputazione alle entrate eventuali 
del tesoro per reintegrazione di fondi nel bilancio passivo, il 
prezzo dell’adulterante necessario per la denaturazione di tutta 
la quantità di spirito indicata nella denuncia. 

Art. 4. - Le operazioni di adulterazione si devono compiere 
senza interruzione e non possono farsi che dal sorgere al tra- 
montare del sole. Gli agenti delegati preserziano il trasporto 
dello spirito dal magazzino di deposito al locale destinato per le 
operazioni di adulterazione ed assistono alle operazioni medesime 
per tutta la loro durata. Prima di procedere all’ adulterazione, 
devono accertarsi che allo spirito da denaturare non sia stata 
aggiunta alcuna sostanza estranea. Il denaturante deve essere 
aggiunto allo spirito, dopo che questo sia stato passato nei re- 
cipienti destinati per l'adulterazione, e, appena avvenuta la mi- 
scela, deve la massa totale del liquido essere agitata nel modo e 
per il tempo necessario, a giudizio degli agenti, ad ottenere la 
perfetta omogeneità dello spirito adulterato. Della seguita adul- 
terazione viene compilato verbale. Appena compiuta l’ adultera- 
zione, lo spirito denaturato deve essere immediatamente traspor- 
tato nell'apposito locale, da cui non può più venire estratto che 
per essere direttamente messo in commercio od impiegato nella 
rispettiva industria. 


Caro III. — Spiriti adulterati con denaturante speciale. 


Art. 5. — Gli esercenti industrie che vogliono essere abilitati 
all'impiego dello spirito adulterato col denaturante generale per 
usi diversi da quelli d'illuminazione, di riscaldamento o di forza 
motrice, ovvero a servirsi di spirito adulterato con denaturanti 
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speciali, devono presentare apposita domanda al Ministero delle 
finanze, indicando: 

a) la natura e l'ubicazione dell'opificio; 

b) la quantità approsimativa di alcool per i bisogni di un 
trimestre; 

c) il processo seguito nelle manipolazioni dell’alcool; 

d) la specie dei prodotti fabbricati e la loro destinazione; 

e) la quota percentuale di spirito consumato e trasformato 
in rapporto ai prodotti finali. 

I! ministro delle finanze, riconosciuta l'opportunità nei ri- 
guardi fiscali ed economici di accogliere la domanda, e sentito il 
Laboratorio chimico centrale delle gabelle provvede a disci- 
plinare la concessione ai sensi dell'articolo 1 del presente rego- 
lamento. 

Art. 6. — Il fabbricante, rettificatore od esercente magazzino 
di commercio all’ingrosso, che voglia adulterare lo spirito con 
denaturante speciale, deve uniformarsi alle prescrizioni contenute 
nel capo II. Deve inoltre chiudere lo spirito cosi adulterato in 
apposito magazzino assimilato ai depositi doganali di proprietà 
privata, inscriverlo nel registro e custodirlo in separati recipienti 
secondo il diverso modo seguito per l'adulterazione; il qual modo 
sarà reso evidente mediante iscrizione, a grossi e notevoli carat- 
teri, all'esterno di ciascun recipiente. a spese dell'interessato. La 
cauzione per i detti magazzini é peró ridotta ad un decimo della 
tassa sulla quantità massima dello spirito introdotta nei magaz- 
zini medesimi. L'adulterazione dello spirito con denaturanti di- 
versi deve eflettuarsi in base a dichiarazioni distinte che si ri- 
feriscano a periodi di tempo fra loro ditlerenti. Nel locale destinato 
alle relative operazioni non possono trovarsi contemporaneamente 
spiriti adulterati con denaturanti diversi. G? industriali che in- 
tendono compiere l'adulterazione nei loro stabilimenti, devono 
uniformarsi alle prescrizioni suddette, non che la custodia dello 
Spirito puro. 

Art. 7. — Chiunque intenda servirsi di alcool adulterato con 
denaturante speciale, per impiegarlo in industria già ammessa & 
tale uso con decreto reale, deve, almeno un mese prima, presen- 
tare denuncia all' Ufficio tecnico di finanza. La denuncia deve 
essere corredata di uno schizzo dell'opificio e contenere tutte le 
indicazioni di cui all'articolo 5, con l'aggiunta della designazione 
del magazzino assimilato ai depositi doganali di proprietà privata, 
nel quale lo spirito deve essere custodito. Per l’ estrazione dello 
spirito adulterato dal detto magazzino, occorre presentare dichia- 
razione all’ Ufficio tecnico di finanza almeno tre giorni prima, e 
l’intiera quantità estratta dev'essere subito immessa negli appa- 
recchi di trasformazione. 

Art. 8. — Il trasporto dell'alcool denaturato con adulterante 
speciale dalla fabbrica, dall’ opiticio di rettificazione o dal ma- 
gazzino, può effettuarsi soltanto ad uno stabilimento industriale, 
che abbia ottemperato alle norme indicate nell’articolo precedente. 
Il trasporto deve avvenire con accompagnamento di bolletta di 
cauzione, soggetta a certificato di scarico che viene rilasciato 
quando lo spirito adulterato è stato immesso nel magazzino as- 
similato ai duganali. 

Art. 9. — La fornitura degli adulteranti speciali da parte de- 
glinteressati, deve essere previamente autorizzata dal Ministero 
delle finanze. In tal caso gli adulteranti devono essere chiusi in 
magazzino a doppia chiave ed in recipienti da suggellarsi dalla 
finanza, dopo averne rilevati campioni da spedirsi al Laboratorio 
chimico delle gabelle per essere verificati. Se per esigenze spe- 
ciali dell'industria, tutto ciò non sia possibile, il chimico della 
finanza si reca presso la finanza per eseguire la verificazione. La 
indennità di trasferta e di soggiorno al chimico sono a carico 
dell’industriale. Gli spiriti denaturati con adulteranti forniti dagli 
industriali devono essere consumati esclusivamente nello stabi- 
limento ove avvenne l’adulterazione. 

Art. 10. — Se l' esercizio di una data industria porta con sé 
la rigenerazione anche soltanto parziale dell’alcool, prima di ado- 
perare lo spirito denaturato devesi farne speciale dichiarazione 
all'Ufficio te-:nico nelle forme dell'articolo 7. L'alcool rigenerato 
non deve servire che allo stesso scopo a cui ha servito la prima 
volta, previa una nuova adulterazione, sino alla quale deve es- 
sere chiuso in magazzino assimilato ai doganali. 

Art. 11. — Gli esercenti industrie, nelle quali si impieghi 
alcool adulterato con denaturante generale a scopo diverso dal- 
l'illuminazione, riscaldamento o forza motrice, ovvero adulterato 
con denaturante speciale, devono lasciare libero ingresso nella 
fabbrica tanto di giorno quanto di notte agli agenti di finanza e 
mettere a loro disposizione un locale ed il materiale occorrente 
per le analisi e le verificazioni. L'Amministrazione ha facoltà di 
vigilare dette fabbriche saltuariamente od anche in modo con- 
tinuo, dove o quando lo ritenga opportuno. Alla vigilanza con- 
tinua saranno in ogni ipotesi sottoposte le fabbriche quando si 
verifichi la rigenerazione anche parziale dell'alcool, in relazione 
all'articolo precedente. Le spese e le indennità al personale sa- 
ranno in tutti i casi a carico dell'interessato. (Continua). 


Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


ALCUNI TIPI RECENTI DI CALDAIE A TUBI D’ACQUA. * 
(Vedi tavola a pag. 504-505). 


Caldaia Hohenstein. — Questa caldaia ha subito al 
Bureau of Steam Engineering, di Washington numerose 
esperienze sia col petrolio che col carbone. La potenza del 
modello sperimentato è di 150 HP; possiede 6 duomi di va- - 
pore (fig. 1 a 5) di cui i due estremi hanno 610 mm. di dia- | 
metro, ed ì quattro intermedi solo 400 mm. Il collettore 
inferiore ha 610 mm.; dei tubi vaporizzatori se ne hanno 16 
di m. 100 x 2.10, 384 di m. 50 x 2.75. e 15 discendenti colle- 
ganti il duomo posteriore al collettore. 

La superficie di riscaldamento è di 200 mq.; quella 
della griglia G di 1.27 mq.; quella occupata in pianta 
= 2.73 x 3.80 m.; l'altezza totale è di m. 3.80; il volume di 
acqua è di 4 mc., quello del vapore di mc. 1.42; la capacità 
della camera di combustione è di mc. 8.15. Il peso a vuoto 
è di 21.500 kg., quello a caldaia carica 24.500; l’acqua per 
metro quadrato di griglia è 5250 kg. L'altezza del camino 
sopra la griglia è di 21 m.; la sezione è di mq. 0.8. 

La circolazione è libera, la sezione dei tubi discendenti 
equivalendo a quella di tutti gli altri. L’acqua di alimenta- 
zione arriva nei tubi discendenti per mezzo di iniettori che 
la lanciano nel senso della circolazione verso il collettore se- 
condo le freccie delle fig. 3 e 4; tale circolazione è molto | 


Coni 


ben mantenuta in tutti i sensi. Ogni tubo ha uno dei suoi- 
estremi mandrinato in un giunto che sopporta le dilatazioni; 
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essi sono poi accessibili mediante tappi filettati da 114 
a 60 mm. di diametro, con filettatura lubrificata a grafite 
oppure con guarnizioni in dischetti di rame e di piombo al- 
ternati e saldati tra loro, il che ne rende lo svitamento più 
facile. I tappi dei tubi da 700 mm. esigono, per lo svita- 
mento lo sforzo di due uomini su una leva di metri 1.80. 

Malgrado la loro disposizione incrociata i tubi possono 
benissimo e facilmente venire puliti. 

Il titolo del vapore è stato di 0.986 circa in marcia or- 
dinaria, e 0.982 a pressione forzata di 50 mm. La vaporiz- 
zazione ridotta a 100°, è variabile da 810 a 3460 kg. per 
metro quadrato di griglia e per ora (19 a 81 kg. per metro 
quadrato di superficie di riscaldamento); la vaporizzazione 
massima, ottenuta bruciando petrolio, non ha avuto un limite 
che nella potenza dei becchi, i tubi vengono allora ad es- 
sere sovente esposti a temperature di 1200°. 

Si impiegò per l’alimentazione l’acqua fangosa del Po- 
tomac, che, in un’esperienza di 166 ore otturava i tubi dì li- 
vello che bisognava pulire ogni mezz'ora, ma la circolazione 
impedi fino alla fine il deposito degli elementi fangosi. 

Per 21 mesi, ‘senza disincrostante alcuno, si si limitò a 
purificare dopo ogni saggio una porzione dell’acqua e a pu- 
lire i tubi dopo ogni sei di tali saggi con una circola- 
zione d’acqua di fiume. Nei tubi discendenti nei quali la cir- 
colazione era meno rapida, si trovarono delle placchette in- 
crostanti di 3 millimetri di spessore e di qualche pollice di 
diametro. La parte anteriore dei tubi di 100 millimetri aveva 
come dei piccoli depositi, senza traccia alcuna di corro- 
sione nè di arroventamento; su un settore di 30%, al fondo, 
non si avevano depositi, il che dà segno di ump’ eccellente 
circolazione: si farebbero sparire senza dubbio tali depo- 
siti impiegando di tratto in tratto dell’ acqua pura mista a 
petrolio. 


Prove della caldaia Hohenstein. 


È Potenza cavar Carbone Carbone Rendimento dad n Perdita IDE 
g * ] per mq. per: mq: l ricondotta temperatura l per. |: I 
B A in di superficie CRM per della caldaia a 1009 del camino pel camino | combustione Tiraggio 
zZ 2 ] di di. griglis l per kg. e quella | incompleta 
3 cavalli siscaldaniato e per ora eavallo-ora 0% di ib Hp 0/0 o/o 
OEN e qo e O “a i i 
Esperienze col carbone. 
11 511 109 90.8 0.82 13.4 11.77 220° — — — — naturale 
15 633 136 112 0.82 13.8 11.59 270 17.4 5.9 n 
12 132 157 137 0.87 13 11.60 265 — — — — 25 mm. 
5 963 205 170 0.84 12.8 11.41 315 15.9 10.4 25 
13 1.347 290 260 0.90 67.2 10.79 359 — — — — 50 
1% 1.622 340 350 1.01 59.4 9.53 480 28.3 34 1b 
Esperienze col petrolio. 
3 609 130 — — 0.57 11.5 14,48 220 13.27 24 naturale 
5 132 157 — — 0.58 70.4 14.22 250 14.4 0.7 n 
13 (47 160 — — 0.59 11.1 * 14.35 265 15.4 0.4 n 
4 1.090 233 — — 0.63 65.8 13.29 945 15.1 1.2 n 
1 1.229 260 — — 0.58 62.8 12.70 320 17.3 (Xi 30 mm. 
2 1.515 325 duse 0.69 60.8 12.18 965 20.1 6.4 60 
4 1.846 400 C 0.70 58.1 11.73 410 24.2 1.7 80 
8 1.938 410 — — 0.77 53.4 10.77 500 28.1 1.2 85 
2 PEELE 33 o 243 |Ë 
Potenza EN © Peso Poso È PECE " S 5° È od 223837 3 $ z eE HE 
CALDAIE E NAVI l Griglia | 5 £ |5575] è |$og-| del [55 E a seas 
in HP A; 4 a vuoto |con carico Ze E E - as ga Mat 323 TE £ g E $3552 
i REN E ME Edid EN 
m.2 m.2 kg. kg. m. litri gradi 
Hohenstein sperimentale 750 | 4.60 | 200 | 21.100] 24.500| 1.97 | 3.80| 3.52 | 1.400 |108 e129| 1.58| 405 
D) su corazzate. | 1.833 | 8.63 371 | 38.700 | 44.300 1.84 4.20 | 8.73 | 9.000 |108 129| 2.01] 405 
Babcoc Wilcox (Wyoming) 600 | 4.60 | 204 | — — | — — 1.86 | 3.50 | 1.96 988 | 52.5 26| 7.57) 240 
"n » (Cincinnati) | 1.000| 5.85 280 | 94.900 | 28.400 1.6 3.80 | 1.71 | 1.560 | 48 24| 7.3 240 
Niclausse (Nevada). .... 600 | 5.10 205 |—— | — — 1.76 8.30 | 1.13 | 1.190| 26 5.5 280 
» (Maine). ..... 667 | 5.21 225 | = = | — — 1.4 4.50 | 0.908 | 1.275 | 25.75 14.4 280 
Yarrow (Nashville). . . . . — — | 2.83 93 | 6.800] 8.500| 2.82 | 2.40| 19 524 | 33.5 — =|— — 


1 Revue de mécanique, 1903, pag. 476. 
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Tale caldaia ha poi sopportato anche parecchi colpi di 
fuoco violenti per interruzioni accidentali di acqua di ali- 
mentazione, senza patire grandi avarie. In condizioni favo- 
revoli essa può bastare a 1800 HP, cioè dare 380 HP per mq. 
di griglia, calcolando su 1.13 kg. di carbone per cav.-ora; 
col petrolio si può arrivare fino a 2000 cavalli. 

I principali risultati delle prove si hanno dalle due 
tabelle riportate. Si ha poi anche il confronto di questa 
‘specie di caldaia con altri tipi comuni. A grandi vaporizzazioni 
‘il rendimento diminuisce considerevolmente pel fatto che la 
alta temperatura dei gas non viene utilizzata nel camino. 

Caldaie Clarke, Chapman e Woodeson, Victoria 
Works, Gatesheat. — In questo tipo i tubi A (tig. 6) sono 
divisi in gruppi e, f, Y, ^, i disposti intorno a due foco- 
lari « ed aë ed alle loro camere di combustione b e 6%, tali 
elementi riunendosi poi nei duomi di vapore le t*. Lo 
spurgo dei collettori y si fa poi dai tubi 6 ai quali si può 
facilmente accedere da aperture r. La circolazione viene at- 
tivata collo sdoppiamento di un certo numero di tubi £ per 
mezzo di un tubo interno: i duomi di vapore « ed a* sono 
collegati dai tubi /0 e /0* e dal tubo di alimentazione 11. 
Le fiv. 8 a 10 rappresentano diverse disposizioni degli ele- 
menti citati intorno ai focolari « ed «* e dei camini y. 

Caldaia Brown e Graham, Atlas Works, Sheffield. 
— È a tubi d'acqua con una camera posteriore D (fi- 
gura 11) in cui l'aria complementare arriva da / e, per ef- 
fetto dello strozzamento C D, si mischia coi gas del for- 
nello di cui essa completa la combustione. I gas sfuggono 
poi lungo i tubi secondo le freccie segnate in figura. L'am- 
missione d'aria /, riscaldata in c. sì unisce a quella di b 
e si può, come nella fig. 13, utilizzare c come riscaldatore 
dell'acqua circolante secondo / et y. 

Caldaia Normand. — Furono costruite dalla Società 
Vulcan di Stettino per l'incrociatore russo Boyatyr in nu- 
mero di 16 con riscaldatore Normand che porta l’acqua a 100°, 
e con 22 ventilatori; la pressione nel focolare è di 15 mm. di 
aequa. Superficie totale di riscaldamento — 4114 mq., quella 
della griglia di mq. 91.60; la prova fu fatta a 18 kg. Ogni cal- 
daia ha un duomo di 109 x 3 x 135 metri, e due collettori 
di 460 distanti fra loro di m. 3.60; la distanza dell’ asse 
dei collettori da quello del duomo è di m. 2.65; Palimenta- 
zione è automatica. I tubì di ritorno d’acqua esterni sono 
di 252 millimetri di diametro. Le griglie, come si vede nella 
figura 16, sono a sbarre larghe e curvate in modo da riscal- 
dare l’aria di combustione per irradiazione di calore dal fo- 
colare attiguo A Y con fori b, che facilitano l'aspirazione 
dell'aria e fermano i residui incandescenti del carbone che 
riscaldano quest’ aria. 

Caldaia Foley. — Come si vede dalla fig. 17, 1 tubi 
fanno capo a due file di collettori d ed e dei quali, quelli d 
sono provvisti di tubi discendenti y che facilitano la con- 
dotta dell’acqua dal duomo «a al collettore e; i duomi di va- 
pore a e ^ sono collegati al basso da tubi / e superior- 
mente da tubi é che danno così luogo ad una circolazione 
secondo le freccie che porta il vapore da b ad a; i tubi y 
garantiscono la circolazione nei tubi inferiori di e, i più 
esposti al fuoco. Il collettore centrale A non ha tubi, e co- 
stituisce esso stesso un tubo di ritorno da « in c. L'acqua 
d'alimentazione arriva da un apparecchio l che la conduce 
al centro del collettore c. 


Impianti industriali. 


FABBRICA DI COLLA 
CON IMPIANTO PER LA MACINAZIONE DELLE OSSA. 


(Vedi tav. a pag. 506). 


Lo stabilimento rappresentato nella tavola a pa- 
gina 506 fu studiato per la lavorazione giornaliera 
di 8000 a 10,000 kg. di ossa, che, previa estrazione del 
grasso e della colla, vengono macinate, per impiegarle 
quale concime, 


Y Uhland's technische Rundschau Ausgabe IH, 35% Jahrg. pag. 20. 
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I locali principali sono: Quelli per l'estrazione del 
grasso A, per la rottura delle ossa B, per l'estrazione 
della colla C, per la foggiatura della colla in tavo- 
volette D, per Pessiccazione della colla £, il magaz- 
zino della colla F, il locale per l'essiccazione delle 
Ossa (7, quello per la macinazione H, il magazzino 
dei concimi Z, il locale delle caldaie X e quello delle 
macchine Z. Questi locali sono disposti nell’ ordine 
della lavorazione (vedi fig. 6) affinchè i materiali non 
devano compiere dei giri viziosi; solo il locale per 
l'estrazione colla benzina è disposto in un fabbricato 
a parte. Il magazzino delle ossa greggie ed i locali 
d'amministrazione, offrendo poco interesse, non fu- 
rono rappresentati nella tavola; é bene dire però che 
il primo e posto in prossimità del locale per l’ estra- 
zione del grasso. 

Il processo di lavorazione si svolge nel modo se- 
guente: Le ossa provenienti dal magazzino subiscono 
una prima rottura nel rompitore a e poi per mezzo 
di elevatori vengono portate negli autoclavi ) per le- 
strazione alla benzina, dove vengono spogliate del grasso. 

Il grasso, così estratto, fluisce nella bolla e dalla 
quale, dopo esser stato separato dalla benzina, viene 
tolto per porlo direttamente in barili. La benzina tra- 
sportata col grasso viene vaporizzata nella bolla c. 
Le ossa digrassate vengono sottoposte all’azione del 
vapore e così liberate dai residui di benzina. Il vapor 
d’acqua e di benzina che si svolgono dalla bolla c 
e dagli autoclavi d passano al condensatore d e la 
benzina separandosi dall'acqua va poi in un serbatoio 
da cui vien tolta al bisogno per una successiva opera- 
zione. Le ossa passano nel locale B e vengono ridotte 
dal rompitore / in pezzi ancora più piccoli, poi ven- 
gono portate sulla stacciatrice y e di là per mezzo di 
elevatori e di coclee negli apparecchi A per estrarre 
la colla, che si trovano nel locale C. 

La polvere che passa attraverso lo staccio non 
viene trattata per l'estrazione della colla, ma va di- 
rettamente al locale di macinazione. Nella batteria 
degli autoclavi À le ossa vengono in contatto con va- 
pore a bassa tensione che opera la separazione della 
colla; poi le ossa passano all'apparecchio di essicca- 
zione / posto nel locale G, quindi, quando sono com- 
pletamente essiccate, vengono macinate nel mulino & 
situato nel locale 77. La polvere viene stacciata nella 
macchina / e va al magazzino dei concimi F. La colla 
liquida passa dagli autoclavi A ai tini di chiarificazione m 
del locale C, qui viene chiarificata trattandola con 
anidride solforosa, e mediante un montasughi si reca 
all’apparecchio o di concentrazione nel vuoto. Di là va 
nei tini p muniti di serpentini scaldati a vapore, che sono 
nel locale D, ove la colla viene poi versata nelle forme 
disposte sopra il tavolo 4 ehe sono raffreddate da una 
circolazione d'acqua. Quando la colla s'è solidificata, 
vien tagliata in tavolette e portata nel locale d'essic- 
cazione E, dove vien posta ad asciugare su reti e vi 
rimane fino a completa essiccazione. 

Questa viene operata mediante una circolazione 
continua d'aria leggermente riscaldata. Le tavolette 
pronte passano nel magazzino F dove si fa l’assorti- 
mento e l'imballaggio. | 

Poiche si fa uso di vapore e d' energia meccanica 
in quasi tutti 1 locali della fabbrica, si rende neces- 
sario che le caldaie e le motrici sieno poste in posi- 
zione centrale rispetto allo stabilimento. Per l'aziona- 
mento delle varie macchine operatrici si provvede con 
motori elettrici alimeniaii da corrente prodotta da 
un'unica dinamo azionata dalle motrici a vapore. 
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Illuminazione. 


NUOVI APPARECCHI D'ILLUMINAZIONE 
AD INCANDESCENZA A GAS.! 


Si sa che all'Esposizione di Parigi del 1900 furono 
fatti esperimenti d'illuminazione intensiva a gas. Questa 
luce intensiva fu ottenuta dapprima con becchi del tipo 
Bandsept e Denayrouze ? nei quali si produceva una mi- 
scela più intima dell'aria col gas; oltre l'aumento del- 
l'intensità luminosa si otteneva anche un migliore 
rendimento. Così il becco Bandsept D che consuma 
300 litri di gas a 70 mm. di pressione, fornisce da 20 
a 25 carcels il che corrisponde ad un consumo di 15 litri 
circa per carcel-ora. In ogni lampada vi erano fino a 
15 becchi. 

Aumentando la pressione sì ottengono dei risultati 
anche migliori; per esempio lo stesso becco Bandsept 
consumando 350 litri ad una pressione di 200 mm. do- 
vrebbe aver dato un'intensità superiore a 37 carcels, 
corrispondentemente ad un consumo di litri 9.38 per 
carcel-ora. 

Ma quest'aumento di pressione esigeva un impianto 
assai costoso poiché bisognava ricorrere all’impiego di 
ventilatori e per conseguenza anche di motori che per 
le esperienze della città di Parigi erano motori a gas 
di 8 HP. Inoltre, per gareggiare con le intensità del- 
l’arco voltaico, si riunivano parecchi becchi simili 
entro una stessa lampada: in questo modo aumenta- 
vano le spese d'esercizio e l'intensità luminosa che si 
otteneva era inferiore alla somma di quella dei sin- 
goli becchi. 

Ora questi becchi intensivi sono stati modificati 
mediante l’aggiunta d’un vetro a fori e di anelli di 
regolazione dell’aria, in modo da poter funzionare in 
modo soddisfacente a tutte le pressioni a partire da 
12 millimetri. 


LAMPADA SCOTT-SNELL. — In questa lampada di 
cui la Società Auer possiede la licenza di fabbrica- 
zione, € risolto il problema in modo assai più semplice, 
la compressione è fatta nella lampada stessa utiliz- 
zando il calore perduto. Così sono eliminate le com- 
plicazioni e la maggior spesa d'impianto che derivano 
dall'adozione dei metodi precedenti. Si può usare il 
gas come vien fornito dalla rete cittadina; l’aria pre- 
ventivamente compressa dall’apparecchio stesso serve 
a dare la soprapressione alla miscela di aria e gas. 

La lampada Scott-Snell consta principalmente: 
1° del compressore d'aria, 2° del becco propria- 
mente detto. 

Il compressore d’aria (fig.1) non è infine che una pic- 
cola macchina ad aria calda di forma semplicissima. Uno 
stantuffo cilindrico P si muove entro un cilindro A di 
diametro poco maggiore del suo. Esso è sospeso me- 
diante un sistema di molle antagoniste r; quando lo 
stantuffo scende, la molla superiore si comprime e 
quella inferiore si distende. L'orificio superiore del ci- 
lindro è chiuso da una membrana elastica a d, fissata 
all'asta dello stantuffo. Nella camera C vi sono due 
valvole una aspirante o, l'altra premente v. 

Supponiamo che lo stantuffo si trovi alla metà 
della corsa e che perciò le due molle si facciano equi- 
librio fra loro. Se ora si accende il becco, che e posto 
sotto al cilindro P, laria si dilata e fa crescere la 
pressione in tutto l'apparecchio, ma, a causa dello 
spazio assai angusto compreso tra lo stantuffo e le pa- 


l Le Génie Civil, 1903, pag. 136. 
? Vedi L'Industria, 1898, pag. 702. 
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reti del cilindro e delle conseguenti resistenze d'attrito, 
l'aria calda della parte inferiore non si mescola total- 
mente con l'aria fredda che rimane alla parte superiore 
e la pressione, alla parte inferiore, si mantiene sempre 
più elevata che alla parte superiore. Quando però la 
pressione nella parte superiore dell'apparecchio ha 
raggiunto un certo valore, la valvola premente o’ si 
solleva e lascia passare l'aria che si reca cosi nel ser- 
batoio A. Nello stesso tempo la membrana superiore 
s'incurva all'insù e lo stantuffo sale, aiutato dalla di- 
versità delle pressioni che si sono stabilite sulle sue 
faccie, comprimendo la molla inferiore. Quando lo stan- 
tuffo è alla fine della corsa, tutta l'aria della parte in- 
feriore s'è riscaldata, e quella della parte superiore, 
mantenutasi fredda, è in parte sfuggita dalla valvola o’; 
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Fig. 1. 


Compressore della lampada Scott-Snell. 


si stabilisce l'equilibrio di pressione tra il serbatoio A 
ed il cilindro A, ma allora lo stantuffo ridiscende sotto 
l'influenza della molla inferiore e la valvola v' si chiude. 
L’aria passando dalla parte inferiore, che è calda, nella 
superiore che è fredda, si contrae, la pressione scende 
al disutto dell’atmosferica, la membrana s'incurva al- 
l’ingiù, la valvola o s'apre e l'aria esterna viene aspi- 
rata nell'apparecchio. Ristabilendosi l'equilibrio di pres- 
sione, la molla superiore, che durante quest'ultimo pe- 
riodo s'era compressa, si distende risollevando lo stan- 
tuffo. L'aria posta al disotto dello stantuffo si riscalda 
ed il ciclo descritto incomincia un'altra volta. 

Dopo un certo numero di colpi dello stantuffo si 
stabilisce un regime di velocità e di temperatura e 
la pressione nel serbatoio si mantiene costante e di 
couseguenza anche é tale al becco che é in comunica- 
zione col serbatoio. Questo stato di regime si stabilisce 
circa un minuto e mezzo dopo l’accensione del becco. 

E importante osservare che qui lo stantuffo fun- 


ziona in un modo affatto diverso da quello di un mo- 
tore. È un semplice spostatore che serve soltanto a 
fare passare alternativamente l’aria da un estremo al- 
l’altro del cilindro. 

Con questo sistema si può arrivare ad una pres- 
sione, nel serbatoio A, di circa 80 centimetri d’acqua, 
ma conviene di mantenerla regolata tra 50 e 60 cm. 

Il becco è di un tipo già noto; consta di una ca- 
mera che porta tutto all'ingiro una serie di fori dai 
quali sfugge il gas; nel centro c'è l’iniettore d'aria 
compressa, che arriva lateralmente da un tubo prove- 
niente dal serbatoio A posto al disopra. 

Vi sono poi dei dispositivi accessori per obbligare 
i prodotti della combustione a lambire solo la parte 
inferiore del cilindro 72; infatti la parte superiore deve 
essere esposta alla temperatura dell’aria esterna per 
rimanere fredda. 

Uno dei vantaggi di questa lampada è quello che 
si può con essa raggiungere l'intensità luminosa d'un 
arco voltaico, e ciò coll'impiego di un unico becco. 


LAMPADA Lucas. — La lampada Lucas raggiunge 
pure lo stesso risultato con un unico becco, mediante 
la miscela intima del gas collaria, ma e affatto sprov- 
vista di un apparecchio di compressione. V'é una 
specie di camino che produce un energico tiraggio ed 
un lungo tubo di miscela in cui l’aria aspirata per ef- 
fetto del camino, si mescola intimamente col gas se- 
condo un certo rapporto stabilito. 

Ad onta di una disposizione tanto semplice si ot- 


Fig. 2. 
Sez. della lampada Lucas. 


Fig. 3. 


Lampada Lucas 
tipo atelier. 


tengono degli ottimi risultati; l’ intensità luminosa è 
infatti superiore a quella data dai becchi ordinari fun- 
zionanti con una pressione di 200 mm. e che consu- 
mano la stessa quantità di gas. 

La lampada rappresentata nella fig. 2 e 3 si com- 
pone di un tubo c munito di un robinetto / alla parte 
inferiore. Nel centro del tubo si trova una piccola 
veilleuse di cui si può regolare il consumo per mezzo 
della vite /e, questa piccola fiamma € alimentata da 
tubo sottile derivato dal tubo principale. Alla base del 
tubo ec v'è una serie di fori d disposti tutt'all'ingiro 
pei quali entra l'aria; il gas e portato dall'iniettore m 
e si mescola subito collaria. Sulla galleria / appoggia 
il vetro A colPinterposizione di una rosetta < d'amianto; 
sopra il vetro è disposta un'altra rosetta ¿ d'amianto e 
l'anello p; sopra l'anello il camino d che effettua il 
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tiraggio. Il camino e trattenuto da collari di guida, 
che gli permettono però di scorrere in senso verticale 
di 3 cm. circa, in modo da facilitare l’impegno e il di- 
simpegno del becco sul robinetto f. 

Colla disposizione descritta si ottiene una chiu- 
sura ermetica, e si é certi che non entra nella lam- 
pada che l'aria aspirata per effetto dell’iniettore e del 
camino. ` 

La veilleuse deve rimaner sempre accesa. Le espe- 
rienze fatte nei laboratori di controllo della città di 
Parigi hanno fornito i seguenti risultati: 


Pressione Consumo di gas | Intensità luminosa Consumo 
in colonna d'acqua all ora orizzontale per carcel-ora 
mm. litri carcels litri 
06 645 61.0 9.63 
15 139 11.8 9.50 
90 192 92.16 8.60 


Si scorge che il rendimento aumenta colla pres- 
sione. Confrontando questa lampada con quella prece- 
dentemente descritta si può osservare che mentre la 
lampada Scott-Snell è più economica a deboli pressioni, 
questa offre il vantaggio di una grande semplicità di 
costruzione. 


Becco BANDSEPT. — Le condizioni più importanti 
che si richiedono per una buona combustione, cioe: 
massima velocità della miscela gasosa al suo passaggio 


Fig. 4. 
Sezione del becco Bandsept. 


attraverso la rete del becco ed una miscela assai in- 
tima in rapporto conveniente (più vicino possibile a 
5 per 1) sembrano ostacolarsi fra loro, poiché in ge- 
nerale i dispositivi per effettuare un'intima miscela 
diminuiscono la velocità dei gas. 

In questo becco si è cercato di combinare am- 
bedue gli intenti mediante una razionale disposizione 
degli orifici d'accesso dell'aria e del gas, anzichè col 
frapporre degli ostacoli sul passaggio della miscela 
gasosa. 

Il becco (fig. 4) è formato da due tronchi di cono 
sovrapposti A e B riuniti per le loro basi minori. La 
miscela si fa nella parte inferiore B alla cui base sono 
disposti i fori C d'entrata dell'aria, e si compie attra- 
versando lo strozzamento D; la camera superiore A 
serve all'espansione della miscela che va poi a bru- 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


ir A — ==. den A I ——— ————— ———M——— ———— ———————— € —— — iii 


ciare sulla rete Æ. I fori d'entrata dell'aria sono di- 
sposti in due serie una sopra l'altra, separate fra loro 
da un pezzo G detto gi[fard. 

F è l'iniettore del gas. I profili dell'iniettore, del 
cosidetto giffard e delle entrate dell'aria, come pure le 
loro dimensioni sono stati determinati in modo che i 
filetti gasosi vengano ad incontrarsi tangenzialmente fra 
loro in modo da utilizzare completamente la forza viva 
di cui sono dotati per la produzione della miscela. La 
rete é completamente scoperta in modo da produrre 
una fiamma breve, si può così far uso di una reticella 
incandescente di piccole dimensioni che riesce più 
solida. 

11 vecchio tipo di becchi è stato modificato in 
modo da poter impiegare il gas a debole pressione; 
furono poi ereati degli altri tipi tutti sullo stesso 
principio ed oggi esiste tutta una serie di becchi 
Bandsept da 1.9 a 25 carcel funzionanti con pressione 
variabile da 12 fino a 70 mm. 

Passiamo ora ai tipi di becchi per intensità medie. 


Becco LANNEAU. — Nel becco Lanneau, rappresen- 
tato nella fig. 5, la camera di miscela A è circondata 
da una guaina cilindrica concentrica nella quale cir- 
cola dell’aria pura che viene condotta direttamente 
sotto la reticella. I costruttori ritengono che quest'aria 
che si riscalda in contatto col becco deve completare 


Fig. 5. 
Sezione del becco Lanneau. 


la combustione in quella parte della fiamma in cui il 
calore ha il massimo effetto utile, cioè sotto le maglie 
della reticella, dove quest'aria deve bruciare i carburi 
dissociati dalla fiamma. 

Mediante una combustione più completa non solo 
si realizza un'economia, ma si raggiunge anche un van- 
taggio dal lato dell’igiene, producendosi una quantità 
inferiore di ossido di carbonio. 

Esiste anche un tipo detto intensivo, dove la ca- 
mera di miscela è più allungata, ciò che lo rende so- 
migliante al becco Bandsept. 


Becco KERN. — Si è evitato l'impiego di un tubo 
di vetro e la miscela si fa preventivamente nel rap- 
porto richiesto per la combustione e non già nel mo- 
mento in cui questa succede ; differisce quindi dagli 
altri in quanto non richiede nessuna iniezione comple- 
mentare di aria, nè contiene perciò dispositivi mecca- 
nici e camini d'aspirazione. Soddisfa inoltre alla con- 
dizione di concentrare il calore della fiamma dove esso 
è richiesto, cioè sulla reticella. 

Il becco Kern (fig. 6) si compone di un ordinario 
Bunsen C allungato in forma d'iperboloide di rivolu- 
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zione (gli asintoti della linea meridiana formano tra 
loro ur angolo di 16° ed il cerchio di gola è posto a 


, distanza variabile dall'iniettore B, secondo il tipo del 


becco). Questa forma ha per effetto di produrre un'e- 
nergica aspirazione d’aria, evitando le perdite di carico 
a cui darebbero luogo dei cambiamenti bruschi di di- 
rezione. L'aria ed il gas, dopo esser proceduti paral- 
lelamente entro il Bunsen C, arrivano nella camera F 
dove succede la miscela e passano nello spazio anu- 
lare E dove, durante il funzionamento, regna una tem- 
peratura assai elevata. La miscela vien quindi guidata 


Fig. 6. 
Sezione del becco Kern. 


dalla parete della camera Æ e dal pezzo G e sfugge 
da un orificio anulare, laminandosi tra i denti della 
ruota K. La miscela brucia con fiamma corta e per- 
fettamente oscura. 

Il gas vien mescolato con l'aria nel rapporto di 1 
a 5 e la combustione é abbastanza completa in modo 
che non si richiede l'impiego di un tubo o camino. 
L'assenza del tubo di vetro é già di per sé un van- 
taggio, perché, quando il vetro si rompe, cagiona quasi 
sempre anche la rottura della reticella. Questo becco 
può essere impiegato con vantaggio anche a scopo di 
riscaldamento. 


BECCO ROVESCIATO. — Per soddisfare le nuove esi- 
genze del pubblico, sorte dall'uso delle lampade elet- 
triche ad incandescenza, che possono essere fissate in 
qualunque posizione, i fabbricanti hanno cercato di co- 
struire delle lampade a gas a combustione rovesciata, 
le quali cioè non rendessero necessario l'interposizione 
di alcun organo, braccio od altro tra la sorgente lumi- 
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FABBRICA DI COLLA CON IMPIANTO PER LA MACINAZIONE DELLE OSSA. 


( Vedi articolo a pagina 500). 
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nosa e la superficie da rischiarare. Da principio si 
constatò che la fiamma del gas non poteva uscire verso 
il basso che a condizione che il gas effluisse sotto una 
fortissima pressione; si rendevano necessari dei dispo- 
sitivi assai costosi ed inoltre, a causa delle forti pres- 
sioni, le reticelle avevano una breve durata. 

Bisogna poi impedire assolutamente un eventuale 
ritorno di fiamma. Infatti qui potrebbe verificarsi il ri- 
torno di fiamma abbastanza facilmente, perché esso è 
dovuto ad un eccessivo riscaldamento del tubo del 
becco Bunsen e in questo caso il Bunsen si riscalda 
facilmente giacchè la fiamma tende a salire. 

Bisognava perciò evitare il riscaldamento del becco 
costituendolo di una sostanza cattiva conduttrice del 
calore e di una forma tale che il riscaldamento della 
base non potesse propagarsi con troppa facilità alla 
parte vicina all’iniettore del gas. Tutto ciò però. non 
era ancora sufficiente, essendosi trovato che l’intensità 
luminosa di un simile becco diminuiva coll’aumentare 
del riscaldamento; allora si pensò di mandare i prodotti 


Fig. 7. 
Sezione del becco rovesciato. 


della combustione il più lontano possibile dal tubo di 
miscela. 

Nella fig. 7 si vede chiaramente la costruzione de- 
finitivamente adottata. 

Il tubo, dove avviene la miscela, è staccato dal 
cono C che serve ad arrestare la propagazione del ca- 
lore; quest'ultimo è foggiato in modo da allontanare 
lateralmente i prodotti della combustione. Il Bunsen 28 
funziona, come di consueto, per mezzo dell'iniettore 
del gas 7 e dei fori d'aspirazione A. Sul cono C è fissato 
il sopporto S che serve a sostenere la reticella spe- 
ciale rovesciata ed il vetro come per una lampada elet- 
trica. Le esperienze fotometriche dimostrano che la chia- 
rezza massima si ha sull'asse verticale della lampada. 

Questa lampada e usata da alcune società ferro- 
viarie per l’illuminazione delle vetture e fornisce una 
intensità di 30 candele col consumo di 15 litri di gas 
ricco a 110 mm. di pressione. Col gas delle reti citta- 
dine a 55 o 60 mm. di pressione, fornisce 37 candele 
col consumo di 40 litri all’ora. 

Tutti i dati di consumo di questa come delle altre 
lampade descritte hanno un’importanza pratica molto 
relativa giacchè i risultati dipendono in gran parte 
dall’operatore, tanto più in questo caso dove si ha a 
che fare con intensità, splendori, colore e forma di- 
versa di sorgenti luminose. Riassumendo si può dire 
che le intensità fornite da questi differenti becchi, a 
parità di consumo, sì equivalgono circa e che la carcel- 
ora è ottenuta con un consumo di 12 a 14 litri alla 
pressione di 60 mm. oppure di 20 a 22 litri alla pres- 
sione di 25 mm. 
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SULL'ESTRAZIONE DEL CIANOGENO 
DAL GAS ILLUMINANTE 


DI J. BUEB.! 


Nei prodotti della distillazione del litantrace si 
trovano, come è noto, quantità di acido cianidrico che 
variano a seconda della temperatura a cui si mantiene 
il forno e della natura del combustibile e che d'ordi- 
nario sono parzialmente trattenute dai depuratori sotto 
torma di combinazioni insolubili dell’acido ferrociani- 
drico colPammoniaca, la calce ed il ferro. 

Nello studio dei processi per estrarre i cianuri 
dai residui delle officine da gas, la ditta Kunheim e C. 
di Berlino si è acquistata speciale benemerenza perché 
è ad essa che si deve il processo per ottenere i fer- 
rocianuri allo stato puro ?. Il sistema adottato con- 
siste nel lavare sistematicamente siffatti cascami con 
acqua per estrarvi 1 sali di ammoniaca, poi nel mesco- 
larvi la calce viva per convertire in ferrocianuro di 
calcio solubile il ferrocianuro ferroso o ferrico che vi 
è conienuto. Aggiungendo, alle soluzioni ottenute del 
cloruro di potassio si precipita il ferrocianuro di calcio 
e di potassio il quale può essere raccolto su filtro, la- 
vato e compresso. Facendolo bollire coll’ equivalente 
quantità di potassa riesce possibile di convertirlo nella 
corrispondente quantità di ferrocianuro potassico, il 
quale si può facilmente avere allo stato cristallino me- 
diante opportuna concentrazione. 

La proporzione di cianogeno che in tal modo si 


giunge a ricuperare non rappresenta però la totalità 


di quello che si trova nel gas illuminante, perchè circa 
la metà sfugge dagli apparati di depurazione fino ad 
ora impiegati. Fino dal 1886 Knublauch aveva accen- 
nato alla possibilità di estrarre dal gas illuminante il 
cianogeno che contiene in modo indipendente dai me- 
todi usuali di depurazione, ma non è che intorno 
al 1900 che in Inghilterra Foulis introdusse nelle offi- 
cine della Società Gaslight et Coke e C. il sistema di 
spogliarlo dapprima di tutta l’ammoniaca che contiene, 
per poi obbligarlo a passare in una soluzione di soda 
contenente del solfuro di ferro in modo da ottenere 
del ferrocianuro di sodio. 

I particolari di questo processo adottato nelle 
grandi officine di Londra non sono conosciuti, ma vuolsi 
non differiscano da quelli seguiti dalla Società Conti- 
nentale tedesca e che formano oggetto di una priva- 
tiva dell'autore. Il procedimento consiste nell'utilizzare 
l’ammoniaca contenuta nel gas stesso per formare un 
cianuro insolubile ed a questo scopo si pone la corrente 
del gas in intimo contatto colla soluzione di un sale 
di ferro, dopo che ha abbandonato il catrame e in- 
nanzi che sia raffreddato. In tali condizioni l’ammo- 
niaca precipita l'ossido di ferro, il quale è tosto con- 
vertito in un ferrocianuro di ammonio e di ferro 
insolubile che costituisce la materia prima per la pro- 
duzione dei cianuri solubili senza che occorra passare 
attraverso a processi complicati. 

Secondo Bueb la quantità di cianogeno che si ha 
nel gas basta a coprire tutto il consumo mondiale 
(tonn. 6000 K Cy.) e perciò si prevede che non potranno 


| Y Congresso internazionale di Chimica applicata a Berlino. 

‘2 Impiegando per la depurazione del gas la calce mescolata all'ossido di ferro 
idrato residuo della lavorazione della bauxite, non si incontravano difficolta a 
estrarre il ferrocianuro di calcio, ma laddove si ricorreva ad una miscela di sol- 
fato ferroso e calce, il gesso prodotto formava una combinazione poco solubile col 
ferrocianuro che non si poteva altrimenti utilizzare se non esaurendola con acqua 
in presenza di calce e precipitando i cianuri sotto forma di bleu di Prussia. 


508 


D'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


avere lunga vita tanto il processo Siepermann appli- 
cato dalle fabbriche di Stassfurt, come quello di Beilby 
sfruttato dalla Società Cassel Gold Co. a Glasgow, nonchè 
quello dell'United Alkali Co. e dalla fabbrica elettro- 
chimica « Natrium ». g. 


Tessitura. 


TAVOLETTA DELLE ARCATE AGGIUSTABILE 
PER MACCHINE JACQUARD 
DI H. O. TAUBERT A MÙLHAUSEN (TURINGIA). ! 


Questa tavoletta dovrebbe permettere, secondo l'in- 
ventore, di dare in un modo assai semplice e comodo, 
quella disposizione che meglio si creda ai licci, senza 
che per questo sia necessario di cambiare i disegni e 
quindi anche i cartoni. 

Essa è composta di uguali tratti forati, uniti tra 
loro a cerniera e disposti a zig-zag, in modo che al- 
largandola più o meno, i fili del corpo vengano più o 
meno allontanati uno dall'altro; vi è poi superiormente 


| Y NA 


Fig. 1. 


una griglia formata da due parti snodate fra loro, at- 
traverso cui passano i fili del corpo, col mezzo della 
quale si puó dare una certa uniformitá alla distribu- 
zione dei fili, variando l'angolo che formano le due 
pareti fra loro. La fig. 1 rappresenta il dispositivo nella 
posizione in cui i licci sono alla massima distanza uno 
dall’altro, la fig. 
cinati l'un l'altro quanto più si può, la fig. 3 è una 
pianta della tavoletta a zig-zag, la fig. 4 una pianta 
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Fig. 2. 


parziale della griglia ugualizzatrice e la fig. 5 una se- 
zione secondo A B della tavoletta. 

La tavoletta delle arcate consiste, come e noto, 
di un telaio sospeso ad una certa altezza sul quale ap- 
poggia, in questo caso, la griglia, formata da piastre 
forate o di grussa rete metallica attraverso cui passano 
i fili del corpo, unite fra loro a cerniera. 

Quattro viti 5 che si possono spostare lungo le 
guide del telaio, permettono di spiegare più o meno 
la griglia fissandola poi nella posizione scelta. I maglioni 
dei licci 7 allora uon vengono più a trovarsi in un piano 
orizzontale; per riportarli in questa posizione serve la 
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1 Patente germanica, N. 140500. 


2 quella in cui essi invece sono avvi-. 
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griglia a sbarre orizzontali 8, formata di due pareti 9 
e 10 snodate fra loro a cerniera. 

Questa cerniera si può fissare nella posizione più 
opportuna e contemporaneamente si può modificare 
l'angolo formato dalle due parti della griglia finché i 
maglioni dei licci ritornano in un piano orizzontale. 
Per diminuire quanto più si può l'attrito dei fili contro 


Fig. 3. 


le sbarre della griglia 8, queste sono rotonde e gire- 
voli intorno il proprio asse. 

Quando si voglia mettere a posto il corpo si co- 
mincia a portare la guida a zig-zag nella posizione 
orizzontale, così pure la griglia superiore snodata che 
verrà ad appoggiare sulla tavoletta sicché i fori si cor- 
risponderanno. Allora si possono passare i fili dopo di 
che si procederà nel modo consueto. Per ultimo si 
porteranno i licci nella posizione voluta agendo sulle’ 
parti suddescritte. 


Arte vetraria. 


L'ARTE DI ARGENTARE GLI SPECCHI 
DI M. TOCH. ! 


L’ industria degli specchi interessa l’arte decorativa ed 
insieme la scienza. La perfezione che essa ha raggiunto in 
questi ultimi dieci anni negli Stati Uniti d’America, è do- 
vuta in gran parte alle ricerche sistematiche fatte per ini- 
ziativa degli industriali. 

In uno stabilimento di New-York si argentano giornal- 
mente 11,000 piedi quadrati di vetro; altri due stabilimenti 
ne argentano insieme 15,000 piedi quadrati, pure al giorno ed 
il numero degli specchi guastì che tornano allo stabilimento 
è minimo: a volte raggiunge appena una frazione dell’1 9/,. 

L’autore si è proposto di fare uno studio completo sul- 
l'argentatura degli specchi ed ha raccolte le notizie che qui 


appresso pubblichiamo, in uno ai metodi per proteggerli col 


mezzo di uno strato di vernice, sapendo che la durata di ' 
uno specchio dipende dalla protezione dell’argento. 

I metodi impiegati nell'argentatura sono parecchi; tutti 
però si fondano, più o meno, sulla stessa reazione chimica. 
Darò qui alcune delle formole in uso in Germania ed agli 
Stati Uniti. 

Il cristallo, tal quale si riceve dal fabbricante, viene 
dapprima levigato con « rossetto » che è ossido ferrico puro 
(Fe? O3) ottenuto dalla calcinazione del solfato terroso, quindi 
sì ripulisce ancora con talco o con gesso in polvere. Prepa- 
rata così la lastra sì versa sulla superficie da argentare, 
una soluzione di clororo stannoso (.Sn Cl, 2 H, O) che si pre- 
para nel modo seguente: 200 gr. di cloruro stannoso si sciol- 
gono in 8 litri d’acqua (non è necessario che sia distillata), 
poi se ne prelevano 80 c. c., che si diluiscono ancora in 2 litri 
d’acqua. Con questa soluzione sì lava la lastra molto accu- 
ratamente con una spazzola di setola, si sciacqua per bene 


1 Relazione presentata al V Congresso Internazionale di Chimica applicata a 
Berlino. 


con acqua distillata, poi la si ricopre con la soluzione d'ar- 
gento per abbandonarla a una temperatura di circa 1059 F. 
(40° C.). 

Un altro metodo pure assai dittuso, è questo: Si mescola 
una soluzione 1 ?/, di cloruro stannoso (una libbra di Sw Cf? 
2 H* O in 14 galloni d'acqua), con ossido stannico (Sn O?), 
e con questa composizione, si ricopre, levigando. la super- 
ficie della lastra; poi con uno strotinaccio di feltro si sof- 
frega e sì ripulisce in tutte le direzioni, aggiungendo ogni 
tanto un po’ d'acqua distillata: in pochi minuti questa ope- 
razione è compiuta; si versa ancora acqua distillata sulla 
lastra, sciacquando in modo da togliere ogni traccia di stagno, 
quindi vi si versa sopra la soluzione d’argento. 

Un terzo metodo per la preparazione del vetro, è il se- 
guente: si scioglie !/, di oncia di Sn Cl, in circa un gal- 
lone d’acqua comune, poi con questa soluzione si softrega 
con cura la lastra; indi si ripassa con una nuova soluzione 
di Sn Cl, contenente metà del peso del sale sciolto nella 
precedente; sì sciacqua con acqua comune, poi con acqua 
distillata, e vi si versa la soluzione d’argento. Se l'argento 
si deposita troppo rapidamente, bisogna diluire ancora la 
soluzione stannosa con nuova acqua e concentrarla invece 
nel caso inverso. : 

Circa alla soluzione d'argento importa osservare: 

1. Che sia preparata al momento di usarla. 

2. Che si ponga somma cura nel distribuire la solu- 
zione su tutta la superficie del cristallo. 

3. Che non si trascuri di risciacquare il vetro con 
acqua distillata prima di argentarlo. 


Soluzioni d’argento. — Si scioglie !/, oncia di Ag NO? 
in 3 dramme ! di ammoniaca 26 ?/,, vi si aggiungono 6 once 
di acqua distillata, e si filtra (soluzione N. 1). 

Separatamente in 6 once d'acqua distillata si scioglie 
!/; oncia di sale della Roccella (tartrato sodico potassico) e 
si filtra (soluzione N. 2). 

Al momento di argentare, si prende !/, di gallone d’acqua 
e vi si aggiungono circa 2 once della prima e 2 della se- 
conda soluzione. Colla pratica però, ed a seconda dello strato 
d’ argento che si vuole ottenere, si potranno determinare 
ancor meglio le proporzioni delle due soluzioni. 

Un'altra formola è la seguente. 

A - Gr. 105 di nitrato d'argento si sciolgono nell'ammo- 
niaca e si continua l’aggiunta di questa fino a che si sia 
ridisciolto completamente l’ossido d’argento precipitato; vi 
si aggiungono 500 c. c. di acqua distillata e si filtra. Il fil- 
trato sì diluisce in 20 litri d’acqua distillata, e si conserva 
al buio. 

B - Si sciolgono gr. 200 di tartrato sodico potassico 
e 100 gr. di zuccaro in un litro d'acqua distillata, scaldando 
fino all ebollizione; a questo punto vi si aggiungono poco 
per volta 15 gr. di nitrato d’argento, e si continua a far 
bollire per 10 minuti. Quando la soluzione è raffreddata si 
filtra e vi si aggiungono 20 litri d’acqua distillata e 25 gr. 
dì acido tartarico previamente sciolto. 

Al momento dell'uso si mescolano a parte eguali la so- 
luzione A e la soluzione B. Due litri del miscuglio sono 
sufficienti per argentare da 5 a 8 piedi quad. di superficie. 

Altra formola: 

A - A 5!/, once di Ag NO? si aggiungono 4 once di 
N H? 26%; quando tutto è sciolto, vi si versano 48 once di 
acqua distillata, si filtra, e al filtrato si aggiungono ancora 
44 libbre d’acqua. 

B - Sciogliere gr. 500 di tartrato sodico potassico in 
80 once d' acqua distillata, poi aggiungervi un'oncia di una 
soluzione composta di gr. 100 di acido citrico in 80 once 
d’acqua distillata. In fine diluire il bagno così formato, in 
44 libbre d’acqua. 

Si usa mescolando parti eguali della soluzione A e B. 

Questa che segue, è una formola Belga: 


A 


Nitrato d'argento. . . . . . gr. 115 
Acqua distillata . . . . . . 


1 Un dramma = gr. 3.88. 
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B 
Nitrato dammonio . . . . . gr. A262 
Acqua distillata . . . once 10 
C 
Potassa caustica pura . . . gr. 437.50 
Aequa distillata . . . once 10 
D 
Zucchero puro candito . . . gr. 219 
Acqua distillata . . . . . . once 5 


Sciogliere e aggiungervi: Acido tartarico. 
Si fa bollire, poi quando sia raffreddato, vi si aggiungono 


Alcool. i a « è x 9 X è wo. Once. I 
Acqua distillata fino a raggiungere » 10 


Al momento dell'impiego, si mescolano parti eguali di A 
e di B, e pure parti eguali di C e D in altro recipiente a 
parte, quindi si uniscono le due soluzioni. 


Metodo «alPacido tartarico. — A - Sciogliere 5 once di 
nitrato d'argento in 4 !/, once di ammoniaca 26 ?/,, poi ag- 
giungervi 0 once di acqua distillata e filtrare. 

B - Once 12 di acido tartarico in 65 d’acqua distillata 
e filtrare. 

Al momento di argentare diluire in 20 once d'acqua di- 
stillata un'oncia di A e una dramma di B, e versare la so- 
luzione sulla lastra, che si lascierà a una temperatura di 
105° a 107° F. (409.5 a 489,350 C.) per 30 a 40 minuti; per 
un'ora o due se la temperatura ambiente è di circa 70° F.(21°C.). 

Se prima di argentare la lastra, qualunque sia la solu- 
zione impiegata, si trascurasse di ripulirla con la soluzione 
stannosa, il processo d’argentatura riuscirebbe molto lungo 
ed irregolare. 

Appena l’argento si è depositato in uno strato uniforme. 
8i lava accuratamente con acqua distillata e si toglie ogni 
traccia di deposito cristallino; serve assai bene, in questa 
operazione una pelle di camoscio; in alcune fabbriche si 
ottennero risultati eccellenti, lavando con una debole aolu- 
zione aminoniacale. Fatto questo, si asciuga la lastra com- 
pletamente, facendo attenzione agli orli. 

Ora non rimane più che a proteggere lo strato d’argento. 
La prima vernice protettiva è formata di una soluzione al- 
coolica di lacca aranciata in scaglie. 

Molte fabbriche impiegano due libbre di lacca per gal- 
lone d'alcool; secondo le mie esperienze, i risultati sono mi- 
gliori con 1 !/, libbra di lacca per gallone d'alcool. 

Perché anche questa operazione riesca bene, é neces- 
sario che Palcool sia puro: l'alcool metilico, serve ancora 
meglio che l’ etilico a 95°. Per alcool puro nel nostro caso, 
si deve intendere alcool a 95° il quale non dia alcuna rea- 
zione trattato con acido solforico diluito, con potassa cau- 
etica, con nitrato d’argento, e con acetato di piombo. 

È consigliabile di verniciar prima la lastra per la sua 
lunghezza, poi di passarvi sopra una seconda mano per 
l’altro senso; due leggeri strati bastano, e l'operazione riu- 
scirà ancor meglio se la lastra è tenuta calda, in un am- 
biente privo di umidità. 


: Notizie. 


I proventi doganali. — Glincassi per i proventi do- 
ganali e diritti marittimi nel luglio scorso, primo mese del 
nuovo esercizio finanziario, sono ascesi a L. 22,300,000 su- 
perando di L. 2,700,000 quelli realizzati ` nel corrispondente 
mese del 1902. Questo aumento è dovuto principalmente a 
maggiori importazioni di grano e di granoturco. 


L’alcool industriale. — Col 16 luglio u. 8. entró in 
vigore la nuova legge sull’alcool industriale, la quale, mentre 
aumenta di dieci lire l’ettolitro la tassa di fabbricazione 
dell’alcool ad uso alimentare — portandola da L. 180 a L. 190 
— permette la fabbricazione in esenzione di tasse dell’alcool 
destinato ad uso industriale, se estratto da materie vinose, 
e lo grava di 15 lire l'ettolitro-anidro se estratto da altre 
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materie. Il regolamento per l'applicazione di questa legge, 
di cui pubblichiamo una parte in questo numero, dispone che 
i fabbricanti di alcool, i rettificatori e i commercianti all'in- 
grosso con magazzino assimilato ai doganali per poter adulte- 
rare l'alcool ad uso industriale debbano farne domanda 
alP Ufficio tecnico di finanza almeno un mese prima delle re- 
lative operazioni e perciò nella migliore ipotesi non si potrà 
avere l’alcool industriale in commercio prima del 16 agosto. Oc- 
corre avvertire che l'alcool che verrà messo in commercio a 
metà di agosto sarà adulterato col così detto adulterante gene- 
rale e potrà servire esclusivamente per riscaldamento, illu- 
minazione e forza moírice. Chi desiderasse alcool industriale 
per altri usi, quali fabbricazione di vernici, catrami o pro- 
dotti chimici, ecc., deve farne domanda al Ministero delle 
finanze, sia per poter usare dell'alcool adulterato coll’adul- 
terante generale, sia per poter usare di alcool adulterato 
con denaturanti speciali adatti alla relativa industria. Ed 
occorre che gl’interessati sollecitino queste domande, per 
poter usufruire al più presto delle ayevolezze otferte dalla 
nuova legge. Il citato regolamento porta inoltre molte va- 
riazioni al vecchio regolamento, per quanto riguarda il de- 
posito e la circolazione dell’alcool, tanto commestibile che 
industriale; e sarà bene che i detentori di alcool e coloro 
che ne fanno commercio si interessino, si provvedano del 
regolamento stesso per non cadere in possibili contravven- 
zioni. Per chiarire i dubbi sollevati dai viticoltori in ordine 
alle disposizione della legge, il ministero delle finanze ha 
dichiarato con circolare agli uffici dipendenti, ch’ è permessa 
l'estrazione dell’alcool dalle fabbriche o dagli opifici di ret- 
tificazione anche dall’acquavite di vinaccie (grappa o branda) 
purchè abbia una ricchezza alcoolica compresa fra i 40 ed 
i 65 gradi dell’alcoolimetro ufficiale centesimale. 


La legge sulle acque pubbliche. — Mesi or sono la 
Commissione per lo studio di riforme alla legge sui lavori 
pubblici si suddivise in sotto commissioni, e a ciascuna di 
esse fu affidato lo studio di una parte speciale. Quella che 
ebbe il compito di studiare la legge sulle derivazioni ha pre- 
parata un'elaborata relazione. Il disegno di legge redatto, 
dichiarate pubbliche tutte le acque correnti, tratta delle con- 
cessioni delle acque con criteri speciali. Il difficile quesito 
del conciliare più domande concorrenti è trattato nel pro- 
getto prescrivendo che lo Stato possa ordinare la formazione 
di consorzi, o dare la concessione coll’obbligo al concessio- 
nario di fornire delle energie idroelettriche a tarifte nor- 
mali, agevolando in tal modo le piccole industrie. È inoltre 
contemplata la connessione delle concessioni a pubblici ser- 
vizi proponendo di fare le concessioni ma riservando una 
Aata quantità di energia per i bisogni dei pubblici servizi 
con un termine alla riserva, e la fissazione preventiva delle 
taritfe speciali. Altre disposizioni poì mirano a garantire il 
pubblico servizio dipendente da una concessione d’acque, 
dalle esecuzioni forzate sui concessionari, dai fallimenti, ecc. 
Per decidere tutte le quistioni derivanti dalle concessioni, 
è proposta infine l’istituzione di una giunta superiore. 


Linea di navigazione Venezia-India, — Il Consiglio 
d'Amministrazione della Società Veneziana di Navigazione a 
vapore, ha deliberato di cominciare col primo ottobre pros- 
simo il servizio tra Venezia e le Indie. La Società Veneziana 
inizierà col 1° ottobre p. v. il servizio marittimo mensile di 
navigazione tra Venezia, Ancona, Bari, Brindisi, un porto 
della Sicilia, Porto Said, Aden, Colombo, Madras, Calcutta, 
accettando pure merce per tutti i porti dell’India, delle Co- 
lonie dello Stretto, golfo Persico, Cina, Giappone, Australia 
ed Africa Orientale. 


— 


Pel commercio colla Rumania. La Camera di 
Commercio di Jassy, per facilitare ed accrescere gli scambi 
con l'estero, ha istituito un grande museo commerciale con 
un campionario permanente di quanto sì produce in Ru- 
mania, ed un ufficio pronto a fornire notizie sulla quantità, 
il prezzo dell'offerta, le condizioni e i luoghi di consegna, ecc. 
La stessa Camera riceverà inoltre, gratuitamente, nel suo 
Museo i campioni dei prodotti italiani, con l'indicazione dei 
.prezzi, le condizioni dell'offerta, i luoghi di consegna ed ogni 
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altra informazione necessaria alla vendita dei prodotti stessi. 
Gli esportatori debbono però farle pervenire in tempo i cam- 
biamenti che si verificano sui prezzi e sulle condizioni di 
vendita dei singoli generi spediti. 


Concorso a premi fra Società operaie di M. S. — 
Ai premi istituiti con R. D. 12 settembre 1901 pel con- 
corso bandito fra Società operaie di mutuo soccorso, le quali 
dimostrino di aver meglio provveduto a organizzare e ga- 
rantire un servizio di rendite vitalizie ai soci nei casì d’in- 
validità al lavoro e di vecchiaia, sono stati aggiunti, con 
altro recente decreto, dei nuovi premi e cioè: 4 medaglie 
d’oro, 1 medaglia d’argento e 4 medaglie di bronzo. 


Per la ferrovia elettrica al Monte Bianco. — Il 
progetto delling. Saturnino Fabre per una ferrovia elet- 
trica sul Monte Bianco, ha ora ottenuta l'approvazione del 
Ministero francese dei LL. PP. La ferrovia sarà funicolare e 
a crémaillére. La forza motrice si avrà dal torrente Arve, 
che sorge nei ghiacciai di Chamounix, bagna la valle di Fau- 
cigny, nella Savoia, ed affluisce al Rodano. Una caduta di 
acqua di 45 metri con una portata di 10 me. per secondo for- 
nirà una potenzialità di 600 HP occorrente alla trazione. La 
linea misurerá 12 km. e a 1235 m. s'aprirà la prima galleria. 
Le stazioni saranno 5; la prima a 2500 m. a Gros Béchar, 
l’ultima a 4560 ai Petits Rochers rouges. 


Per frenare gli abusi dei Trusts. — Un rapporto del 
prof. Ravaioli, delegato commerciale italiano a Washington, 
si occupa del nuovo dipartimento per il commercio ed il 
lavoro agli Stati Uniti, recentemente creato con una legge 
del Congresso e a capo del quale si trova un segretario 
avente diritto di far parte del Gabinetto presidenziale. Gli 
uffici nuovi che faranno parte del dipartimento del com- 
mercio e lavoro sono l’ufficio delle manifatture e quello delle 
corporazioni. Quest'ultimo, se non il più importante, è cer- 
tamente quello sul quale sarà maggiormente concentrata 
l’attenzione pubblica. Esso è incaricato d’investigare l’or- 
ganizzazione delle varie società commerciali, di raccogliere 
informazioni opportune per mettere il presidente in grado 
di raccomandare al Congresso la necessaria legislazione ; il 
presidente potrà pure ordinare che le informazioni siano 
rese pubbliche. La creazione di questo ufficio è il risul- 
tato dell’agitazione contro i trusts. Uno dei rimedi suggeriti 
per ovviare alle grandi combinazioni di capitale consiste 
nella pubblicità dei loro atti, pubblicità che si ritiene si 
potrà raggiungere mediante il potere inquirente concesso 
all’ufficio delle corporazioni. Conviene osservare a questo 
proposito che, sebbene alcune delle grandi corporazioni (per 
esempio il trust dell’acciaio) pubblichino dettagliati rapporti 
annuali, altre non lasciano trasparir nulla del modo secondo 
il quale conducono i loro affari. L'Amministrazione molto 
si ripromette dall’ ufficio delle corporazioni per frenare gli 
abusi dei {rusts: ma non manca naturalmente chi asserisce 
che il rimedio non è adegnato al male. 


Nuove Ditte industriali. 


Lodi. — « Società italiana per l'esportazione del 
latte sterilizzato Saverio Zanoncelli € C. ^ avente per 
oggetto l’industria ed il commercio del latte nelle sue mol- 
teplici forme e nei suoi derivati e principalmente del latte 
emulsionato colla macchina Julien. Il capitale sociale è di 
L. 125,000 conferito per L. 25,000 da ciascuno dei signori Sa- 
verio Zanoncelli e dott. Giuseppe Premoli, e per L. 37,500 


da cadauno dei fratelli Serafino e Carlo Biancardi di Sil- 
verio. Durata anni 15. 
Monza. — « Fabbrica di nastri Alessandro Rossi » 


Società anonima. Capitale L. 300,000, in 3000 azioni al por- 
tatore da L. 100. Durata al 80 giugno 1908. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 


rilasciati dal 16 al 31 Maggio 1903. 


(Gli attestati numeri 141-170 del Vol. 168 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 18; 
i numeri 171-210 il giorno 19; i numeri 211-230 il giorno 20; i numeri 231-250 
Vol. 168 e 1-10 Vol. 169 Reg. Att. il giorno 22; i numeri 11-60 il giorno 23; 
i numeri 61-90 il giorno 25; i numeri 91-120 il giorno 27; i numeri 121-160 il 
giorno 29; i numeri 161-180 il giorno 30). 


(Il numero frazionario, che precede 1! nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che seque 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


IX. Elettrotecnica. — 168/214, 66790, Società Elettrotecnica Italiana (Società 
anonima con sede in Torino) « Nuovo avviatore automatico 0 a mano per motori a 
corrente alternata » richiesto il 16 febbraio 1903, per anni 3. 

168,215, 66791, « Le Carbone », Société anonyme, a Levallois Perret (Francia) 
« Systeme de pile électrique à fermeture hermétique et à electrodes indépendantes » 
richiesto il 16 febbraio 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 31 ot- 
tobre 1902. 

165/231, 06174, Rung George e La Cour Dan, a Copenhagen « Relais electro- 
statique » richiesto il 30 dicembre 1902, per anni 6. 

169:2, 60527, 
misura esatta dell’ energia in un sistema a corrente alternativa semplice con ca- 
richi non induttivi » richiesto il 17 febbraio 1903, per auni 6. 


Arnò Riccardo, a Milano « Contatore a campo Ferraris per la 


169/14, 66545, Capeder Giuseppe e Telesca Giovanni, a Torino « Radiofono, 
ossia telefono senza fili a mezzo delle onde Hertziane «a richiesto il 26 febb. 1903, 
per | anno. 

169/16, 66847, Bisazza Giuseppe e Peyron Emanuele, a Torino è Dispositivo che 
permette la pratica alimentazione di apparecchi elettrici, richiedenti corrente a 
tensione molto bassa. mediante corrente a tensione considerevolmente più elevata 
senza l'uso di trasformatori » richiesto il 27 febbraio 1903, per 1 anno. 

169/32, 86974, Scott Charles Felton, a Pittsburg Pa. (S. U. A.) « Perfeziona- 
menti negli apparecchi elettrici a corrente alternata » richiesto il 4 marzo 1903, 
per anni 15. 

169/41, 65909, Crosignani Alessandro fu Paolo, a Milano « Piastre a grande 
capacità per accumulatori elettrici » richiesto 11 30 novembre 1902, per anni 3. 

169/53, 68969, De Forest Leo, a New-York « Perfezionamenti nei metodi e negli 
apparecchi per segnalazioni senza fili » richiesto il 3 marzo 1903, per anni 6. 

169/80, 68901, Piva Andrea Carlo, a Milano « Interruttore autamatico di mas- 
sima a filo caldo » richiesto 11 24 febbraio 1903, completivo della privativa 162 180, 
rilasciata il 26 dicembre 1902, per anni 3 dal 31 dicembre. 

169/91, 66932, Raab Carl, a Kaiserslautern (Germania) « Système de compteur 
à courant alternatif avec compensation du déplacement de phase variable produit 
dans les appareils avec application de courant » richiesto il 9 marzo 1903, pro- 
lungamento per anni 3 della privativa 86/40, rilasciata il 26 aprile 1897, per anni 6 
dal 31 marzo, 

169/92, 66933, 
l'établissement automatiquo de communications téléphoniques ou telegraphiques » 
richiesto il 9 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 138/29, rila- 
sciata il 10 giugno 1901, per 1 anno dal 31 marzo, già prolungata con attest. 154/79. 

169/93, 66934, Cerebotani Luigi, a Monaco di Baviera, e Silbermann Albert, a 
Berlino « Appareil servant a la transmission d'envois accéléres de courant úlec- 
trique » richiesto il 9 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 154/6, 
rilasciata 1'11 giugno 1902. per 1 anno dal 31 marzo. 

169/94, 66935, Cerebotani Luigi, a Monaco di Baviera, e Silbermann Albert, a 
Berlino « Récepteur ponr télégraphie rapide ou pour telegraphie sous-marine » ri- 
chiesto il 9 marzo 1903, prolungamento per l auno della privativa 154/7, rilasciata 
1° 11 giugno 1902, per l anno dal 31 marzo. 

169/100, 67130, Agaggio Francesco e Carmagnini Domizio, a Torino « Applica- 
zione delle ordinarie suonerie elettriche a circuiti attraversati da corrente ad alta 
tensione e loro impiego nelle vetture tramviario e ferroviarie e negli impianti di 
luce e forza » richiesto il 16 marzo 1903, per 1 anno. 

169/111, 66967, Parsons Charles Algernon, a Neweastle-on-Tyne (Inghilterra) 
« Perfezionamenti negli alternatori » richiesto il 9 marzo 1903, per anni 15. 

169/117, 66254, Compagnie d'électricité Thomson Houston de la Mediterranée, 
a Bruxelles « Perfectionnements aux systèmes de controle des moteurs electriques n 
richiesto il 29 dicembre 1902, per anni 6. 

169/146, 66993, Lavens Ervin o Lavens Edward Joseph, a Brooklyn (New York) 
u Télégraphe à signaux » richiesto i] 16 marzo 1903, prolungamento per anni 5 
della privativa 154/118, rilasciata il 16 giugno 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

169/147, 67002, Siemens & llalske Akticn-Gesellschaft, a Berlino « Zoccol» per 
valvole fusibili nelle condotture elettriche » richiesto il 16 marzo 1903, per anni 15. 

169/148, 67003, Siemens & Halske Aktien-Gosellschatft, a Berlino « Pezzi d'in- 
nesto per valvole fusibili a lampade elettriche a incandescenza per ottenere che 
non si possano scambiare ~ richiesto il 16 marzo 1903, per anni 15. 

169/156, 67013, Tilden treorge Gray, a Newark, New-Yersey (8. U. A.) « Distri- 
butore automatico di elettricità a getto di moneta » richiesto il 17 marzo 1903, 
per anni 15. 

169/169, 67004, Siemens & Halske Aktien-Gesellschaft, a Berlino « Bouchon à 
vis pour coupe-circuits fusibles » richiesto il 16 marzo 1903, completivo della pri- 
vativa 164/153, rilasciata il 18 febbraio 1903, per anni 14 dal 31 dicembre 1902. 

169/176, 66675. Winter Gabriel e Eichberg Friedrich, a Vienna « Perfection- 
nements aux machines a courants alternatifs » richiesto il 5 febbraio 1903, com- 
pletivo della privativa 168/32, rilasciata il 2 gennaio 1903, per anni 6 dal 31 di- 
cembre 1902. 

169/180, 85980, Hewitt Peter Cooper, a New-York (S. U. A.) «e Dispositivo per- 
fezionato per produrre una via di percorso di gas o vapore per la corrente elet- 
trica = richiesto 1' 11 marzo 1903, per anni 15. 


Cerebotani Luigi, a Monaco di Raviera « Commutateur pour 
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X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 168/176, 66727, Vereinigte Uhrenfabriken von Gebrüder Junghans und Thomas 
Haller A. G., a Schramberg (Germania) « Sveglia a più campanelli » richiesto il 
16 febbraio 1903, prolungamento per 1 anuo della privativa 152/52, rilasciata 1l 
20 maggio 1902, per I anno dal 31 marzo. 

168/177, 66728, Vereinigte Ubrentabriken von Gebruder Junghans und Thomas 
Haller A. G., a Sehramberg (Germania) « Modo per fabbricare orologi montati in 
legno e scompomibili per scopo istruttivo » richiesto il 16 febbraio 1903, prolun- 
gamento per 1 anno della privativa 153/138, rilasciata il 6 giugno 1902, per 1 anno 
dal 31 marzo, 

169/201, 66765, Decor Paul Louis Anselme, a Parigi « Baromètre à colonne 
horizontale formant réservoir à niveau constant » richiesto il 20 febbraio 1903, 
per anni 6. 

163/213, 66789, Submarine Signal Company, a Waterville Maine e Boston, Mas- 
sachussetts (S. U. A.) e Pertectionnements apportés aux appareils destines à pro- 
duire des vibrations sonores dans l'eau » richiesto il 13 febbraio 1903, per anni 6. 

169/15, 66846, Sgherlino Giovanni, a Torino « Orologio a settore di circolo con 
ritorno automatico delle sfere » richiesto il 25 febbraio 1903, per anni 3. 

169/25, 66860, Oehmigen Karl Georg, a Schanitz presso Ziegenhain (Germania) 
« Orologio a caricamento automatico » richiesto il 3 marzo 1903, per anni 6. 

169/90, 86931, Cerebotani Luigi e Silbermann Albert. a Berlino « Autotelemeéte- 
orographe » richiesto il 9 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della priv. 85/425, 
rilasciata il 6 aprile 1897, per | anno dal 31 marzo, gia prolungata con atte- 
stati 95/152, 107/30, 124/84, 139/130, 154/3. 

169/119, 66990, Melkonian Takvor Kevork, a Costantinopoli « Horloge parlante » 
richiesto il 16 marzo 1903, per anni 5, 

169/137, 66945, Weston Edward, a Newark, e Benecke Adelbert Oswald, a Va- 
lisburg. New-Yersey (S. U. A.) «e Dynamometres indicateurs et enregistreurs » ri- 
chiesto il 27 febbraio 1903, per anni 6. 


XI. Armi e materiale da guerra, da caccia e da pesca. -- 105/164, 66713, 
Krupp Fried. (Ditta), ad Essen s/Ruhr (Germania) e Dispositif régulateur du imou- 
vement d'avance dans les freins hydrauliques pour pieces d'artillerie dans lesquels 
le liquide passe d'une face du piston à l'autre » richiesto il 3 febbraio 1903, per 
anni 15. 

108/165, 66714, Krupp Fried. (Ditta), ad Essen s/Ruhr (Germania) - Fusco a 
percussion pour obus brisants » richiesto il 3 febbraio 1903, completivo della pri- 
vativa 144/187, rilasciata il 12 novembre 1901, per anni 15 dal 30 settembre. 

169/18, 66352, Krupp Fried. (Ditta), ad Essen s/Ruhr ((termania) « Voiture de 
transport pour pieces d'artillerie de gros calibre montées sur roues et a recul de 
la bouche à feu sur l'affût » richiesto il 23 febbraio 1903, per anni 15. 

169/84, 65854, Krupp Fried. (Ditta), ad Essen s/Kuhr (Germania) « Dispositif 
de mise de feu pour pièces d'artillerie. a butée mobile pour le ressort du percuteur 
et à tir repété, le mécanisme de culasse so restant fermé » richiesto il 23 fob- 
braio 1903, per anni 15. 

169/89, 68930, Waffenfabrik Mauser, a Oberndorf s/Neckar (Germania) « Arme 
à feu à répétition activée par le reeul et pourvue d'un canon mobile dans laquelle 
se produit un verrouillage de la fermeture » richiesto il 9 marzo 1903, prolunga- 
mento per 1 auno della privativa 79/362, rilasciata il 15 febbraio 1896, per anni 6 
dal 31 marzo al signor Mauser Paul a Oberndorf, trasferita alla richiedente e pro- 
lungata con attestato 154/66. 


XH. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 168/141, 60687, Pasqualis Giusto fu Giuseppe, a Torino « Nuovo 
sistema di disinfezione delle acque potabili » richiesto 1° 11 fobbraio 1903, prolun- 
gamento per anni 5 della privativa 137/12, rilasciata il 15 maggio 1901, per anni 3 
dal 31 marzo 1900, 

168/144, 66692, Profumo Emanuele fu Francesco, a Genova « Bocca da incendio 
o valvola di grosse prese d'acqua a chiusura automatica » richiesto il 9 febb. 1903, 
per anni 3. 

168/156, 66699, Schweikhardt Adolfo, a Tuttlingen (Germania) « Impugnatura 
con dispositivo d'arresto per istrumenti chirurgici a forma di forbice e di tenaglia 
(sistema D." Max Liese) » richiesto il 31 gennaio 1903, per anni 6. 

163 209, 68773, Thea Ernesto. a Roma « Apparecchio polverizzatore di liquidi 
antisettici per mezzo del vapore sotto pressione » richiesto il 21 febbraio 1903, 
per 1 anno. 

163/241, 64811, Siemens & Halske Aktien-Gesellschaft, a Charlottenburg (Ger- 
mania) « Vétement perfectionné pour mettre le corps à l'abri des courants élec- 
triques de hauts voltages » richiesto il 30 settembre 1902, per 1 anno, con riven- 
dicazione di priorità dal 28 giugno 1902. 

169,8, 66936, Gaiser August, a Uberndorf (Germania) « Dispositif pour soulever 
et transporter les malades » richiesto il 27 febbraio 1903, per anni 6. 

169/35, 66878, Muller Eugen Konrad, a Zurigo (Svizzera) « Appareil vibrateur 
électro-magnétique » richiesto il 21 febbraio 1903, per anni 6. 


X111. Costruzioni civili, stradaii ed opere idrauliche. — 168/142, 66688, Philippi 
Christian e Maurer Hermann, a Monaco di Baviera « Ganghero a chiusura auto- 
matica ed a lubrificazione continua » richiesto il 6 febb raio 1903, per anni 6. 

168/170, 66720, Schweitzer Friedrich, a Dusseldorf (Germania) « Nouveau pro- 
cédé pour construire les plafonds et les cloisons » richiesto il 29 gennaio 1903, 
per auni 5. 

168/227, 66807, Plucker Jacob junior, a Filadeltia (S. U. A.) « Gabbie incom- 
bustibili per ascensore » richiesto il 26 febbraio 1903, per anni 15. 

169/9, 66838, Sangerhaüser Actien Maschinenfabrik und Eisengiesserei vormals 
Hornung und Rabe, a Sangerhaüsen (Germania) « Apparecchio meccanico per fil- 
trare l'acqua » richiesto il 27 febbraio 1903, prolungamento per l anno della pri- 
vativa 153/160, rilasciata il 7 giugno 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

169/20, 66370, Kolster Heinrich, ad Altona (Germania) « Cassetta sciacquatoio 
a sifone » richiesto il 3 marzo 1903, per anni 6, 

169/21, 66848, Ferraris Augusto fu Luigi, a Torino « Sitonetto Omega con poz- 
zetto intercettatore, a bicchiere asportabile per lavandini, orinatoi, ecc. » richiesto 
il 23 febbraio 1903, per anni 3. 

169/26, 66962, Hennebique Frangois, a Parigi « Pieux, pilotis et palplanches 
en béton de ciment armé » richiesto il 2 marzo 1903, prolungamento per anni 6 
della privativa 86;378, rilasciata il 31 maggio 1897, per anni 6 dal 31 marzo. 

169/33, 66875, Madile Franz, a Klagenfurt (Austria) « Nouveau système de 
planchers » richiesto il 21 febbraio 1903, per anni 6, 
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169/62, 60172, Gorman William Augustus della Ditta Siebe Gorman & C., a 
Londra « Apparecchio completo da palombaro » richiesto il 30 dicembre 1902, pro- 
lungamento per anni 3 della privativa 118/20, rilasciata il 12 febbraio 1900, per 
auni 3 dal 31 dicembre 1899. 

169/69, 66739, Bruno Salvatore, a Sampierdarena (Genova) « Tubi in cemento 
armato, sistema Bruno. Processo e macchina per la fabbricazione degli stessi » ri- 
chiesto il 13 febbraio 1903, per anni 3. 

169/87, 66928, Diat Antoine, a Bruxelles « Mode d'attache incombustible pour 
vitrerie de forte épaisseur et plus spécialement en verre armé » richiesto il 
9 marzo 1903, per anni 6. 

169/133, 66297, Schwarze August, a Bielefeld (Germania) « Porte en métal » 
richiesto il 23 dicembre 1902, per 1 anno, con rivendicazione di priorita dal 28 di- 
cembre 1901. 

169/145, 66992, Koch August, ad Osnabrück (Germania) « Appareil de chasse 
pour water closets » richiesto il 16 marzo 1903, per 1 anno. 

169/152, 67008, Meinecke Carl, ad Amburgo (Germania) « Appareil pour étendre 
des couches de peinture sur plafonds, murs, etc. » richiesto i] 17 marzo 1903, per 
1 anno. 

169/153, 67009, Eggert Hermann, a Berlino « Soffitto massiccio con armaturo 
di ferro a effetto graduale » richiesto il 17 marzo 1903, per anni 15. 

169/165, 66987, Caveglia Crescentino, a Roma « Nuovo sistema di composizione 


di cemento armato per solai e per travi » richiesto il 13 marzo 1903, prolunga- ` 


mento per l anno della privativa 152/96, rilasciata il 22 maggio 1902, per 1 auno 
dal 31 marzo, 


XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiaii da costruzione. — 
168/178, 66729, Eaton Edmond, a Londra « Perfezionamenti nel processo e relativi 


apparecchi per la manifattura dei mattoni, blocchi fatti di sabbia, calce e materie . 


simili » richiesto il 16 febbraio 1903, per 1 auno. 
168/249, 66782, Barreto Victor, a Seunowe Park, kyburgh, Contea di Norfolk 


(Inghilterra) « Perfezionamenti nel processo per fabbricare i blocchi o mattoni da’ 


costruzione ed apparecchio relativo » richiesto il 23 febbraio 1903, per 1 anno. 
169/98, 66942, Bühler Fratelli (Ditta), a Uzwil (Svizzera) « Installation pour 
le traitement de l'argile » richiesto il 27 febbraio 1903, per anni 6. 
169/136, 66911, Wilkinson Walter Scott, a Baltimora (S. U. A.) « Perfection- 
nements dans la fabrication de blocs, dalles et autres pièces semblables destindes 


au pavage » richiesto il 6 marzo 1903, prolungamento per anni 3 della priv. 86/202, . 


rilasciata l' 11 maggio 1897, per anni 3 dal 31 marzo, gia prolungata con atte- 
stato 124.17. 
NV. Vetri e ceramiche. —- 169/34, 66877, Corti Secondo, a Milano « Forno 


fusorio per vetrerie riscaldato a gas e con ricuperatore del calore » richiesto il 
21 febbraio 1908, per anni 6. 


XVI. illuminazione. — 168/158, 66703, Houdaille & 'l'riquet (Società), a Parigi 
« Nouveau dispositif de brüleur à brassage de flamme pour l'éclairage » richiesto 
il 30 gennaio 1903, per anni 6. 

165/160, 66705, Ballo Giacomo, a Torino « Nuovo generatore per gas acetilene 
con sifone a camera d'aria per evitare la sovraproduzione » richiesto il 9 feb- 
braio 1903, per anni 3. 

168/167, 66717. Compagnie pour la fabrication des compteurs et matériel d'usines 
à gaz « Dispositif perfectionné de siphon niveleur pour compteur à gaz » richiesto 
1] 8 febbraio 1903, por anni 6. 

168/156, 66746, British Thomson-Houston Company Limited, a Londra « Inno- 
vazioni negli elettrodi per luce ad arco voltaico » richiesto il 12 febbraio 1003, 
per anni 6. Attestato per importazione. 

163/189, 66753, De Brouwer Joseph, a Bruges (Belgio) « Appareil destiné à 
charger mécaniquement les cornues à gaz et pouvant s'appliquer à d'autres usages » 
richiesto il 9 febbraio 1903, per anni 15. 

168/212, 66780, De Simone Francesco fu Florestano e Torrusio Tommaso fu Fer- 
dinando, a Napoli « Spegnitore idrico per candele » richiesto il 9 febbraio 1908. 
per l anno. 

168/221, 66799. Cooper Hewitt Electric Company, a New-York « Perfezionamenti 
nelle lampade elettriche a gas o a vapore » richiesto il 24 febbraio 1903, per anni 15. 

169/3, 66829, De Bernardi Fortunato. ad Ivrea (Torino) « Apparecchio speciale 
ad orologeria funzionante automaticamente per l'accensione e spegnimento istan- 
taneo dei fanali a gas sia pubblici che privati » richiesto il 20 febbraio 1903, per 
anni 3. 

169/17, 66850, « Era » incandescent Oil Lamp Company Limited, a Londra 
« Perfectionnement apporté aux lampes à hydro-carbures brülant au bleu » richiesto 
il 26 febbraio 1903, prolungamento per anni 9 della privativa 86/375, rilasciata il 
31 maggio 1897, per anni 6 dal 31 marzo al signor Deissler Franz a Berlino, già 
trasferita alla richiedente. 

169/22, 66849, Boullier Joseph Armand Ernest Hubert, a Parigi « Procédé pour 
obtenir des manchons destinés à l'incandescence par le gaz portant des fils de ni- 
trocellulose » richiesto il 22 febbraio 1903. per anni 6. 

169/38, 66885, Botto Bartolomeo di Giovanni, a Briaglia (Cuneo) « Apparecchio 
per la produzione automatica del gas acetilene » richiesto il 1° marzo 1908, per 
anni 3. 

169/40, 66892, Lacroix Paul, a Tolosa (Francia) « Appareil héliogène pour la 
production du gaz acétylène » richiesto il 28 febbraio 1903, prolungamento per 
anni 3 della privativa 86/213, rilasciata il 12 maggio 1897, per anni 3 dal 31 marzo, 
gia prolungata con attestato 121/249. 

169/60, 66562. Bertazzoli Pilade e Remorino Luigi, a Genova « Scatola metal- 
lica per fiammiferi con coperchio a cerniera senza pernio ed a chiusura automatica 
senza elastico » richiesto il 27 gennaio 1903, per anni 3. 

169/68, 66715, Compagnie pour la fabrication des compteurs et matériel d'usines 
à gaz, a Parigi « Nouveau dispositif de compteur à gaz a mesure invariable » ri- 
chiesto il 6 febbraio 1903, completivo della privativa 140/201, rilasciata il 81 di- 
cembre 1901, per anni 6 dal 30 settembre. 

169/140, 66973, General Electric Company, a Schenectady (S. U. A.) « Perfe- 
zionamenti nelle lampade elettriche » richiesto il 10 marzo 1903, per anni 15. 

169/154, 67010, Schott & Gen, a Jena (Germania) « Verre de lampe avec arrivée 
d'air sur le coté » richiesto il 17 marzo 1903, prolungamento per anni 2 della pri- 
vativa 86/100, rilasciata il 29 aprile 1897, per anni 6 dal 31 marzo. 

169/173, 66293, Paparoni Alfonso e Casadidio Silvio, a Macerata « Candela per- 
petua a contrappeso » richiesto il 29 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno 
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della privativa 118/197, rilasciata il 6 marzo 1900, per 1 anno dal 31 dicem, 1899, 
gia prolungata con attestato 130/132. 


XVII. Riscaldamento, ventiiazione ed apparecchi di raffreddamento. — 168/150, 
66709, Longo Salvatore fu Vito, a Mascalucia (Catania) « Fornello da cucina a ba- 
cino tronco conico smussato » richiesto il 4 febbraio 1903, per anni 3. 

168/179, 66733, Wenzel Hermann ed Ernst Fritz, a Zurigo (Svizzera) « Echoppe 
frigorifique pour la fabrication de la glace par congélation d'une eau qui ruisselle 
au contact du froid naturel » richiesto il 16 febbraio 1903, per anni 9. 

168/182, 66737, Auzérie Agnès, a Parigi « Nouveau système de fourneau à gaz 
avec four a double feu » richiesto il 17 febbraio 1903, per anni 3. 

168/183, 66738, Sciffert Bernhard & Sohn (Ditta), a Chemnitz (Germania) « Pro- 
cesso ed apparecchio per la produzione di freddo a temperatura costante predeter- 
minabile » richiesto il 17 febbraio 1903, per anni 6. 

168/188, 66751, Westphal Christian, a Berlino « Four régénérateur à cornues 
verticales pour charboniser et gazéifler la houille, le bois, le tourbe, etc. » richiesto 
il 9 febbraio 1903, per 1 anno. 

168/210, 66774, Anzbock Josef, a Vienna, e Basch Anton, a Marmoros Szaploncya 
(Ungheria) « Installation pour la production de gaz par la chaleur perdue des fours 
de fusion » richiesto il 21 febbraio 1903, per 1 anno. 

108/230, 66812, Meidinger Georg, a Basilea (Svizzera) « Perfectionnements aux 
ventilateurs centrifuges » richiesto il 20 febbraio 1903, per anni 6. 

169/82, 66808, « El Vapor » M. Folguera S. en C. (Societa), a Sabadel (Spagna) 
« Perfectionnements dans les foyers fumivores » richiesto il 20 febbraio 1903, per 
auni 6. 

169/95, 66937, Sieverts Wilholm Heinrich August, ad Amburgo (Germania) « Téte 
de brüleur Bunsen » richiesto il 26 febbraio 1903, per anni 6. 

169/121, 66903, Sachsische Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann Actien- 
Gesellschaft, a Chemnitz (Germania) « Griglia obliqua » richiesto il 23 febb, 1903, 
por anni 6. 

169/132, 66276, Ricklefs Otto, a Oldenburg (Germania) « Procédé pour carbo- 
niser des matières animales et végétales avec ou sans obtention de produits secou- 
daires » richiesto 11 23 dicembre 1902, per 1 anno, con rivendicazione di priorità 
dal 9 gennaio 1902. 

169/139, 66970, Stettiner Chamotte-Fabrik Actien-Gesellschaft vorm. Didier, a 
Stettino (Germania) « Porte de fermeture pour cornues et appareils analogues » 
richiesto il 9 marzo 1903, per anni ©. 

169/149, 67005, Chenier André e Lion Gaston, a Parigi « Utilisation des vapeurs 
de naphtaline pour le chauffage, l'éclairage et la production de la force motrice » 
richiesto il 16 marzo 1903, per 1 anno. 


XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
168/143, 66890, tarda Giovanni fu Francesco, a Torino « Couteau-polylame-masti- 
catoire » richiesto il 13 febbraio 1903, per anni 2. 

168/187, 66747, Cirani Egidio, a Milano « Rampone snodato di sicurezza per 
porte di appartamenti e simili » richiesto 1' 11 febbraio 1903, per anni 3. 
168/196, 66760, Schulhof Jacob e Schulhof Gyula, a Budapest « Attacco per 
teste di sifoni » richiesto il 19 febbraio 1903, per 1 anno. 

169/207, 66771, Bianchini Eugenio, a Milano - Nuovo soffietto per polvere in- 
setticida » richiesto il 21 febbraio 1903, per anni 4. 

168/208, 66772. Chiger Siegmund, a Gross-Lichterfeld (Germania) « Congegno 
per riunire o per ordinare documenti, lettere, ecc. » richiesto il 21 febbraio 1903, 
per 1 anno. 

168/225, 66304, Sparkulh Karl, ad Hannover (Germania) « Battello giuocattolo 


automatico » richiesto il 25 febbraio 1903, per 1 anno. 
(Continua). 
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AGLI ELETTRICISTI: =- 


I signori Albert CREHORE e. George SQUIER conces- 
sionari della Privativa N. 44481 col' titolo: « Perfectionne- 
ments dans la télégraphie », si offrono’ per impianti, ces 
sioni o licenze di fabbricazione dei loro apparecchi perfezionat 


per Brevetti d’Invenzione, Roma, Via Farini, 5. 


Il Signor Grauger FARWELL a Chicago (S. U. d'Am.), 
concessionario dell’attestato di privativa Vol. 31 N. 41872 Re- 
gistro Gen. e Vol. 82 N. 177 Reg. Att, per: « Perfection- 
nements dans les machines à écrire », è disposto a ce- 
dere la privativa stessa od a concederé licenze di applica- 
zione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
1? Italia e per l’estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


La Ditta WHITCHEAD & C. e il signor Albert Edward 
JONES, a Fiume, concessionari dell’ Attestato di privativa 
Vol. 147, N. 1 Reg. Att. e Vol. 41, N. 60993 Reg. Gen. per: 
« Perfectionnements aux appareils directeurs de tor- 
pilles, système Obry », sono disposti a cedere la privativa 
stessa od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
| Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 9. 


Rivolgersi al signor C. A. ROSSI, Ufficio Internazionale 
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VOLUME XVII, N. 33. 


MILANO, 16 Agosto 1903. 
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UM 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Parte | Economica 


IL REGOLAMENTO 
PER L'ESECUZIONE DELLA LEGGE SUGLI ALCOOLS. 


(Contin. e fine, redi numero precedente). 


Capo IV. — Disposizioni comuni agli spiriti adulterati. 


Art. 12. — I denaturanti, fuori del caso dell' immediato im- 
piego in presenza degli agenti, sono lasciati in consegna all’eser- 
cente, in recipienti suggellati dalla finanza e riposti in apposito 
locale, che deve essere fornito gratuitamente dall’ esercente me- 
desimo. Di tutto ciò deve essere fatto apposito processo verbale. 
Qualora il recipiente presenti traccia di manomissione, si deve 
sospendere l’adulterazione fino a che il chimico della finanza abbia 
eseguito gli opportuni riscontri, ovvero fino all’ arrivo di nuovi 
adulteranti debitamente suggellati, e ciò indipendentemente dalle 
conseguenze penali. 

Art. 13. — Agli effetti dell’articolo 1, comma 39, della legge 
22 marzo 1903, n. 152: 

a) i rettificatori ed i fabbricanti che pagano la tassa a mi- 
sura dell’estrazione dello spirito del deposito, devono far adulte- 
rare insieme con la quantità di spirito soggetto a tassa, la cor- 
rispondente quota di abbuono, oppure presentare la quietanza di 
tesoreria comprovante il pagamento della tassa detta quota di 
abbuono. Qualora non si abbia la prova della precisa provenienza 
dello spirito secondo le materie e la qualità dei distillatori, si 
ritiene che il prodotto abbia goduto dell’ abbuono maggiore. In 
ugual modo deve procedersi per gli esercenti magazzino di com- 
mercio all'ingrosso, salvo che questi, invece di presentare la quota 
di abbuono in natura, devono versare in tesoreria la tassa cor- 
rispondente; 

b) i fabbricanti che pagano la tassa anticipatamente od a 
rate quindicinali, devono presentare all'Ufficio tecnico della pro- 
vincia domanda per lo sgravio della tassa, corredandola del ver- 
bale della seguita adulterazione. Nel caso di cui alla lettera a, 
l| Ufficio tecnico scarica dal registro magazzino la quantità di 
spirito soggetto a tassa, facendo riferimento al verbale di adul- 
terazione, ed in quello della lettera b accorda il disgravio della 
tassa sulla quantità di spirito adulterato, dedotta la quota cor- 
rispondente all'abbuono calcolato a norma della lettera a. In en- 
trambi i detti casi, ed ove non sia giustificata la provenienza 
dello spirito da materie vinose, occorre altresi la presentazione 
della quietanza di tesoreria che prova il pagamento della tassa 
di centesimi 15 per grado e per ettolitro sopra tutto lo spirito 
adulterato. La percentuale di residui da sottoporre all’adultera- 
zione deve di volta in volta ragguagliarsi alla quantità dello 
spirito effettivamente adulterato, compresi i detti residui e com- 
presa pure la quota di abbuono se contemporaneamente sottoposta 
all'adulterazione. i 

Art. 14. — Gli agenti hanno diritto di prelevare campioni 
dello spirito adulterato sia presso i fabbricanti, rettificatori, 
commercianti all’ingrosso, esercenti deposito o vendita ed indu- 
striali, sia durante il trasporto di esso spirito. Del prelevamento 
che deve farsi in numero di tre campioni possibilmente almeno 
di un litro ciascuno, è compilato verbale in doppio originale da, 
firmarsi anche dall’interessato, al quale ne è consegnato un esem- 
plare. I campioni ed il verbale sono trasmessi all'Ufficio tecnico 
di finanza, il quale dispone per l’analisi di un campione, ed a 
norma dei risultati di questa accerta la contravvenzione, ove già 
non sia stata accertata. Gli altri due campioni devono servire 
per la risoluzione della controversia che fosse sollevata dall’ in- 


teressato. Se non v' ha luogo a contravvenzione, deve restituirsi 
all'interessato il prezzo dei campioni, sentita, in caso di contro- 
versia, la Camera di commercio. 

Art. 15. — Si incorre nella contravvenzione di cui all’ arti- 
colo 9, 1° comma, della legge 22 marzo 1908, n. 152: 


i a) quando gli spiriti adulterati non si trovino nelle condi- 
zioni di adulterazione prescritte o sia ad essi stata fatta l'ag- 
giunta di acqua o di qualunque altra sostanza che possa in tutto 
o in parte neutralizzare gli efletti dell'adulterante; o quando se 
ne sia tentato l’impiego in uso diverso da quello per cui furono 
adulterati; 

b) quando gli spiriti adulterati col denaturante generale si 
trovino nelle fabbriche, negli opitici e nei magazzini di commercio 
all'ingrosso, fuori del locale ove si compie l'adulterazione al mo- 
mento di essa, ovvero fuori del deposito speciale di cui all'arti- 
colo 2, o quando nel locale destinato all'adulterazione si trovasse 
,contemporaneamente spiriti adulterati con denaturanti diversi; 
| c) quando gli spiriti adulterati con denaturante speciale si 
trovino fuori dei locali dichiarati per le manipolazioni o per la 
fabbricazione dei prodotti in cui i detti spiriti sono impiegati, o 
fuori del deposito speciale di cui sopra, senza accompagnamento 
di bolletta di cauzione. 


Art. 16. — La contravvenzione, prevista dall’articolo 9, primo 
commu, della legge 22 marzo 1903, n. 152, produce di per sé la 
sospensione di cui al secondo comma dell’articolo medesimo. Nes- 
sun indennizzo è dovuto dall'Amministrazione, anche se la so- 
spensione sia revocata per insussistenza della contravvenzione. 

Art. 17. — Le contravvenzioni non previste dal Cod. pen., dalla 
legge (testo unico) 30 gennaio 1896, n. 26, da quella 22 marzo 1903, 
n. 152, e della legge doganale, sono punite con una multa da L. 10 
a lire 100. 

Art. 18. — Per i casi non espressamente previsti nel presente 
regolamento, come pure per il rilascio delle bollette di legitti- 
mazione e la validità delle medesime, per la procedura contrav- 
venzionale, per la riscossione delle tasse e delle multe, e per la 
ripartizione di queste ultime, si applicano le disposizioni della 
legge (testo unico) 30 gennaio 1896, n. 26, e del relativo rego- 
lamento. 


Capo V. — Modificazioni al regolamento 
5 luglio 1896, n. 289. 


Art. 19. — Agli articoli 37, ultimo comma: 43, quarto e quinto 
comma; 48, terzo, quarto e quinto comma; 71, 75, lettera d); 78, 
79, terzo e quarto comma; 82, principio; 84, principio del terzo 
comma; 94, primo comma; 101, n. 4; 106, fine del primo comma; 
108, primo comma; 110, principio del primo comma; e 112, ultimo 
comma, del regolamento 5 luglio 1896, n. 289, modificato con regio 
decreto 25 maggio 1899, n. 202, sono sostituiti i seguenti: 


Art. 37, ultimo comma. — « I fabbricanti tassati in base alla 
produttività giornaliera dei lambicchi e che pagano la tassa a 
rate quindicinali, possono dare la cauzione anche mediante fide- 
iussione di due persone solventi accettate dall'esattore ». 

Art. 43, quarto e quinto comma. — « Nel giorno e nell’ ora 
indicati nella ricevuta per l'incominciamento del lavoro, il fab- 
bricante rimuove da sè i suggelli, salvo l'applicazione delle pene 
di cui all’articolo 19 della legge, qualora i suggelli sieno rimossi 
o la lavorazione sia iniziata prima dell’ ora risultante dalla di- 
chiarazione. L'agente di vigilanza, terminata la lavorazione, ap- 
pone i suggelli agli apparecchi e trasmette la dichiarazione al- 
PUfficio tecnico di finanza ». 

Art. 48, terzo, quarto e quinto comma. — « Devono pure ese- 
guire il versamento della tassa nella Sezione di tesoreria o de- 
positarla presso un Ufficio contabile delegato come sopra, tutti 
i fabbricanti che paghino la tassa anticipatamente od a misura 
della estrazione’ dello spirito dal magazzino e gli esercenti le 
fabbriche soggette all'accertamento diretto del prodotto. Cosi gli 
uni come gli altri però, quando la fabbrica si trovi in località 
notevolmente distante dal capoluogo di provincia o da un Ufficio 
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contabile, oppure sia priva di facili mezzi di comunicazione, ov- 
vero quando la spesa per il detto versamento sia ragguardevole, 
possono essere autorizzati dall’ Intendenza di finanza a versare 
la tassa nella Sezione di tesoreria mediante vaglia o cartolina 
vaglia, intestati alla medesima Tesoreria, con diritto a rimborso 
della tassa postale. I fabbricanti che hanno prestato cauzione 
mediante fideiussione, ai sensi dell'ultimo comma dell'articolo 37, 
e pagano la tassa a rate quindicinali. devono versarla presso 
l'esattore. L'Intendenza ha pure facoltà di autorizzare gli eser- 
centi fabbriche tassate in base alla produttività giornaliera e che 
pagano la tassa a rate quindicinali, a versarla invece direttamente 
nella Sezione di tesoreria mediante vaglia o cartolina vaglia, nei 
modi di cui sopra, oppure a depositarla presso un Ufficio conta- 
bile. Uguale facoltà spetta all’Intendenza anche rispetto ai fab- 
bricanti di cui al comma precedente, qualora, invece della fide- 
iussione, diano la cauzione nel modo indicato al comma 3° del- 
l'articolo 37, a meno che non intendano valersi del disposto del 
comma 4° dello stesso articolo. Qualora il vaglia o la cartolina 
vaglia pervengano alla Sezione di tesoreria dopo la scadenza della 
rata di tassa, si fa luogo su di questa all’ applicazione della 
multa ». 

Art. 71. — « Le disposizioni degli articoli 12 e 23 della legge 
(testo unico) 30 gennaio 1896, n. 26, sono estese agli spiriti adul- 
terati ed alle bevande alcooliche, intendendosi per tali quelle 
considerate dalla taritta doganale come spirito dolcificato od aro- 
matizzato n. 

Art. 75, lettera d). — « Termine utile per raggiungere la de- 
stinazione, via da percorrere se ferroviaria od ordinaria, e in 
quest'ultima ipotesi l'indicazione del mezzo di trasporto e delli- 
tinerario da seguire. In ogni caso sarà segnato sulla bolletta il 
giorno e l'ora in cui viene rilasciata ». 

Art. 78. — « Il trasportatore ha l'obbligo di far contrasse- 
gnare le bollette dell’ Amministrazione delle strade ferrate al mo- 
mento della spedizione, quando il trasporto avvenga per ferrovia,. 
e di presentare in questo come in ogni altro caso, gli spiriti, 
giunti al luogo di destinazione al Comando locale della guardia 
di finanza, di pubblica sicurezza o dei reali carabinieri ed in 
mancanza al sindaco, i quali devono apporre sulla bolletta l'in- 
dicazione del giorno e dell ora della presentazione, con la firma 
ed il bollo d'utlicio. Non osservandosi queste formalità la bolletta 
di legittimazione non è valida ». 

Art. 79, 3° e 4? comma. — L'Uflicio tecnico restituisce all'in- 
teressato uno degli esemplari della denunzia, munito dell'indica- 
zione del giorno e dell’ ora in cui fu presentata, e nello stesso 
tempo dispone perchè, a mezzo del sindaco o dell’ Ufticio finan- 
ziario, gli sia consegnato il registro di carico e scarico e il re- 
gistro memoriale, che devono conservarsi entrambi nel locale di 
deposito continuamente a disposizione degli agenti. Sono esenti 
dall'obbligo di tenere i detti registri i venditori di spirito, pur- 
ché la quantità che tengono in deposito non superi 50 litri, e sia 
giustificata da regolari bollette di legittimazione, e purché inol- 
tre non effettuino la vendita in quantità eccedente 2 litri per 
volta, anche per asportarli dall'esercizio ». 

Art. 82, principio. — « AlPesaurimento del registro di carico 
e scarico o del registro memoriale, ed in ogni caso dopo il 30 giu- 
gno di ciascun anno, ecc. n. 

Art. 84, 3° comma. — « Inoltre la dogana preleva tre campioni 
di un litro ciascuno, ecc. ». 

Art. 94, 1' comma. — « L' Ufticio tecnico di finanza, quando 
riceve dalla dogana le bollette di cauzione di cui agli articoli 87, 
90 e 92, prende nota nel registro di fabbrica o di magazzino della 
quantità di spirito da discaricare, quale risulta dalla bolletta di 
cauzione, salvo ad effettuare l’abbuono definitivo di tassa, allor- 
ché sia presentata domanda, documentata a norma dell’articolo 15 
della legge ». 

Art. 101, n. 4°. — « Se trattasi di acquavite di vino, oppure 
di cognac di vino, bisogna che abbia una ricchezza alcoolica com- 
presa tra 40 e 65 gradi dello stesso alcoolometro ». 

Art. 106, fine del 1° comma. — « Però gli apparecchi non de- 
nunciati, ai sensi dell’ articolo 1", o pei quali venga dichiarata 
contravvenzione a' sensi dell'articolo 19 del testo unico di legge 
30 gennaio 1596, n. 26, devono essere suggellati, per impedirne 
l'uso n. 

Art. 108, 10 comma. — « Qualora la custodia degli apparecchi, 
dei prodotti, delle materie e degli altri oggetti sequestrati riu- 
scisse pericolosa o dispendiosa, o fossero da temere guasti o de- 
perimento di essi reperti, l'Intendenza di finanza, e nei casi ur- 
genti, il contabile od il municipio od anche il contravventore 
può disporne la vendita, previo assenso dell'autorità giudiziaria 
ed osservate le forme da essa stabilite n. 

Art. 110, 1° comma. — « Il processo verbale, con a corredo il 
processo verbale di consegna dei reperti, ove sia occorso, ecc. n. 

Art. 112, ultimo comma. — « Peraltro, nel caso di restituzione 
di spiriti soggetti a tributi, deve esigersi il contemporaneo pa- 


gamento di questi da chi ritira le merci, ovvero si trattiene sul 
prezzo ricavato dalla vendita il relativo ammontare n. 

Art. 20. — Dopo la lettera A) e dopo l’ultimo comma dell'ar- 
ticolo 73, dopo l’ultimo comma dell’articolo 84, e prima dell’alinea 
dell’ articolo 99 del citato regolamento, modificato come sopra, 
sono aggiunti rispettivamente i seguenti: 


Art. 73. — i) « gli uffici postali ». 

Ibidem, comma ultimo. — « Pel rilascio delle bollette di le- 
gittimazione e per gli altri incarichi eventualmente loro affidati 
secondo il presente regolamento, agli utfici indicati alle lettere 
e), f) 9), ^) ed i) è concessa un'indennità in ragione di 5 centesimi 
per ogni bolletta di legittimazione rilasciata durante l’ esercizio 
finanziario, in 1nodo però che per ciascuno Ufficio e per ciascuno 
esercizio non possa tale indennità superare le lire 150 ». 

Art. 8-4, comma ultimo. — « Il terzo campione deve rimanere 
suggellato a disposizione della finanza ». 

Art. 99. — « Sono a carico del fabbricante e del rettificatore 
le spese per illuminazione e riscaldamento del locale dell'Ufficio 
finanziario presso la fabbrica o l'opificio n. 

Di seguito all'articolo 12, comma 1"; all'articolo 62, 6» comma; 
all'articolo 77, comma 3°; all'articolo 79, 1° comma; all'articolo 80, 
40 comma; all'articolo 86, 1° comma; e all'articolo 110, 4" comma, 
del citato regolamento, moditicato come sopra, sono rispettiva- 
mente aggiunte le parole seguenti: 

Art. -42, 1° comma. — «o la bolletta di somme depositate ov- 
vero la ricevuta dei vaglia o della cartolina vaglia ». 

Art. 62, 6° comma. — « sulla quale indica inoltre, ove consti, 
la materia da cui è derivata ciascuna partita di spirito e la mi- 
sura dell’abbuono da questa goduto n. 

Art. 77, 39 comma. — «o durante la permanenza presso la 
stazione ferroviaria o lo scalo marittimo, sempre quando sia 
escluso ogni sospetto di frode, e gl'interessati ne facciano rego- 
lare domanda scritta in carta da bollo n. 

Art. 79, 10 comma. — « nonché il nome e cognome, e la resi- 
denza nel comune di chi tiene le chiavi del deposito stesso nel 
caso di assenza dell'esercente ». 

Art. 80, 4" comma. — « nessuna trasformazione di spirito, sia 
pure eseguita a freddo, e nessuna aggiunta di acqua, può farsi 
nei depositi liberi di tassa, se non previa dichiarazione da pre- 
sentarsi nei modi e nei termini dell’articolo 40 n. 

Art. 86, 1° comma. — «o il giratario della bolletta di uscita » 

Art. 110, 4° comma. — «ove si tratti di fabbricanti, può la 
riscossione effettuarsi anche ai sensi dell'articolo 49 e seguenti n. 


Art. 21. — All’articolo 100, comma 3", sono sostituite le parole 
da adulterare alle altre adulterati, per la quale si può accordare 
il rimborso di lire 40 l'ettolitro. Sono soppressi il 19, il 2° e Pul- 
timo comma dell' articolo medesimo. Sono soppressi gli articoli 
114, 115, 116 e 117 del suddetto regolamento, e gli articoli 118 e 119 
assumeranno rispettivamente il numero 114 e 115. Nella rubrica 
Disposizioni diverse e (ransitorie sono soppresse le parole e tran- 
sitorie. 


Disposizioni transitorie. 


Art. 22. — Gli Uffici tecnici e di finanza devono procedere, 
in contradditorio degli interessati, all inventario degli spiriti e 
dei residui della distillazione e della rettificazione, soggetti a 
tassa ed esistenti nelle fabbriche, negli opifici di rettificazione e 
nei magazzini di commerciante all’ingrosso, al momento dell’attua- 
zione della legge 22 marzo 1903, n. 152. I detti residui, da chiu- 
dersi in magazzino assimilato ai depositi doganali, sono ammessi 
all'adulterazione nella misura fissata dall’articolo 100 del regola- 
mento 5 luglio 1856, n. 289, fino alla concorrenza delle quantità 
dello spirito risultante dall’inventario. L'adulterazione deve ese- 
guirsi nei modi ed alle condizioni stabilite dalla citata legge e 
dal presente regolamento, e sui detti spiriti e residui deve pa- 
garsi la tassa di centesimi 15 per grado e per ettolitro, quando 
non si abbia la prova che provengano dalla distillazione di ma- 
terie vinose. 

Art. 23. — Chiunque possegga bevande alcooliche di una o 
più specie, che da sole od insieme fra loro o con altre quantità 
di spirito siano in misura superiore ai 20 litri, deve farne de- 
nuncia entro un mese dall’attuazione del presente decreto, al Ut- 
ficio tecnico di finanza, e provvedersi del registro di carico e sca- 
rico e di quello memoriale a norma degli articoli 79 e seguenti 
del regolamento 5 luglio 1896, n. 289. 'Trascorso il detto termine, 
le quantità come sopra non denunziate, sono considerate di con- 
trabbando in conformità all'articolo 23 del testo di legge 30 gen- 
naio 189%, n. 26. 
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_ Parte Tecnica 


Impianti industriali. 


L'IMPIANTO FRIGORIFERO DI BERLINO. 


(Da una conferenza tenuta dal prof. C. v. LINDE all'Associazione degli in- 
geaneri tedeschi - Sezione di Berlino). 


(Vedi tavola a pag. 520-521). 


Scopo. — Lo scopo a cui quest'impianto deve ser- 
vire si rileva già dal titolo, prescindendo anche dal 
fatto che esso fra altro comprende anche la più grande 
fabbrica di ghiaccio di tutta la Germania. Bisognava 


costruire dei locali in cui le condizioni atmosferiche 
di temperatura, umidità e purezza dell’aria potessero 
garantire la conservazione di quelle merci che nelle 
condizioni ordinarie sono sottoposte a profonde alte- 
razioni; e questi locali dovevano poi esser affittati a 
quegli esercenti che da quest'istituto avrebbero rica- 
vato un grande vantaggio, che e poi a sua volta un 


wantaggio per tutti. Negli Stati Uniti d'America ed in 


Inghilterra questi impianti per la conservazione dei 
commestibili presero un grande sviluppo; nel conti- 
nente invece, fatta astrazione dei magazzini per la con- 
servazione della birra, si puó dire che essi non tro- 
varono applicazione che per la conservazione delle 
carni, specialmente in Germania, dove costituiscono 
spesso una parte completiva dei macelli. Ma rimase 


i Landwehrkanal ; 


;rebbiner 


Fig. 1. Piano di disposizione. 
Elektrische Hochbahn = Ferrovia sopraelevata. — Kraftwerk der elektrischen Hochbahn = Officina della ferrovia sopraelevata. — Lendwerhkanal = Canale 


navigabile. Kiihlhaus I mit Eisfabrik = 


mento, 


sempre preclusa la via alla conservazione della carne 
per lungo tempo nei magazzini, in causa dei forti dazi 
d'importazione della carne macellata; questa costituisce 
invece un’applicazione che dà adito in Inghilterra a gran 
parte della popolazione di cibarsi con carne a tenue 
prezzo, venuta d'oltremare. 

In Germania s'erano fatte applicazioni a speciali 
categorie di commestibili come i prosciutti, il pollame 
e la selvaggina. Del resto la carne non costituisce che 
una delle tante sostanze alimentari importantissime 
che possono esser conservate in questi locali, come 
uova, latte, burro, formaggio, pesci, caviale, ostriche, ecc. 

In Europa manca poi affaito un'applicazione che 
in America é fatta su larga scala, cioè la conserva- 
zione di erbaggi, legumi e frutta fresche, di frutta 
secche. (per es. fichi, luppolo), di tabacco, vino, ecc. 
Si utilizza il freddo anche per arrestare momentanea- 
mente lo sviluppo di certe piante, pur mantenendole 


Fabbricato I di raffreddamento con fabbrica di ghiaccio. 
Maschinenhaus dariiber Kesselhaus = Fabbricato delle macchine e delle caldaie. 
Verivaltungsgeb = Fabbricato degli uffici. — Einfahrt = Entrata pei carri. — Ausfahrt = Uscita pei carri. — Drehscheibe = 


— Kühlhaus II = Fabbricato II di raffredda- 
Unterkellerter Hof = Cortile con cantine sotterranee. — 
Piattaforma girevole. 


in vita ed infine per la conservazione di altre sostanze 
organiche come grassi, pelli, peli, ecc. 

Gl'impianti di tal genere in Inghilterra e nel- 
l'America hanno assunto tale diffusione che quelli del 
continente europeo sono in confronto affatto insigni- 
licanti. | 

Prima di quello di cui stiamo per parlare, la Ger- 
mania che in ciò è più avanti del resto del continente, 
possedeva un solo grande impianto frigorifero, quello di 
Amburgo, dove si fabbrica il ghiaccio e si affittano dei 
locali raffreddati coprenti una superficie di più di 
9000 mq. ; altri impianti esistevano a Colonia, Lipsia 
ed altrove, ma di minore importanza. 

UBICAZIONE. — Su questo punto, oltre le piccole que- 
stioni di dettaglio bisognava tener presente le seguenti 
condizioni generali: 

1.2 La posizione deve esser centrale affinché len- 
irata, l'uscita ed il trasporto delle merci e del ghiaccio 


516 
da parte degli esercenti si faccia speditamenté e senza 
andar incontro a spese eccessive. 

29 Sempre allo stesso intento l'impianto deve esser 
riunito in diversi punti alla rete stradale cittadina. 
| 3.0 Per facilitare il traffico coll'esterno è neces- 
sario che l'impianto possieda buoni attacchi colle fer- 
rovie e 1e vie navigabili. 

49 Deve esser garantito in un modo perfetto l'a4 
dozione e lo smaltimento dell'enorme quantità d'acqua 
di cui abbisogna detta industria. 

La pianta che riproduciamo (fig. 1) mostra appunto 
come si sia cercato di soddisfare a tutte queste con- 
dizioni. Lo stabilimento é attraversato invero dalla fer- 
rovia sopraelevata di Berlino (elektrische Hochbahn) 
ma era stato fin da principio riservato un passaggio 
sotto un arco della ferrovia per collegare tra loro le 
due parti in cui il terreno veniva diviso. E poiché tutta 
il riparto pel raffreddamento possiede locali sotter- 
ranei (col pavimento a circa 30 cm. sul livello medio 
dell’acqua) così esiste anche un’altra comunicazione 
sotterranea tra le due parti del terreno. Su ciascuna 
d'esse fu costrutto un fabbricato pel raffreddamento, 
tra di questi il fabbricato delle macchine e presso la 
Trebbinerstrasse quello per gli uffici. Così si raggiunse 
l’intento di avere dei locali di raffreddamento su cia- 
scuna delle due strade, potendole così utilizzare am- 
bedue pel trasporto delle merci. Ciascuno di questi due 
fabbricati volge una fronte ad una strada ed un'alira 
ai binari. Su ciascuna delle due strade, c'è un'entrata 
ed un'uscita distinte fra loro: furono disposte inoltre 
un’altra entrata ed un’altra uscita vicino alla tettoia 
dei carri. 

La fabbricazione del ghiaccio si fa nel fabbricato / 
presso la Trebbinerstrasse, poiché da questa parte si può 
disporre di più ampi cortili per accogliere i carri che 
vengono a prendere il ghiaccio, e si può sorvegliare 
meglio il movimento stando nei locali d'amministra- 
zione. Un binario collegato alla stazione di Anhalt 
serve al trasporto del carbone allo stabilimento come 
pure delle varie merci fino in prossimità dei vari-mon- 
tacarichi e di nuovo al loro trasporto, quando lasciano 
lo stabilimento. 

Dallo stesso punto di vista lo stabilimento si trova 
in posizione abbastanza buona anche rispetto al canale 
che gli passa vicino. La vicinanza di detto canale e 
stata poi una condizione favorevolissima inquantoché 
in comune colla vicina centrale elettrica della ferrovia 
si potè costrurre un condotto per la presa dell’acqua ed 
un altro perlo scarico. La quistione, riflettente l’acqua 
necessaria all’esercizio, fu poi completamente risolta 
essendosi potuto provvedere alla costruzione di quattro 
pozzi profondi 30 metri ciascuno, per mantenere alla 
temperatura di 10° l'acqua necessaria alla condensa- 
zione nelle macchine frigorifere. 

I FABBRICATI. — Secondo quanto abbiam detto c'erano 
quattro fabbricati da costruire; cioé: i due di raffred- 
damento, quello delle macchine e quello destinato al- 
Pamministrazione. A questi va aggiunto un fabbricato 
già esistente che serve d'entrata e comprende alcuni 
locali in parte utilizzati come abitazioni per gl'impie- 
gati e in parte concessi come uffici agli esercenti che 
approfittarono largamente dell'impianto di raffredda- 
mento. Era cosa assodata fin da principio che stante 
il valore elevatissimo dell’area bisognava spingersi il 
più possibile coi fabbricati tanto in altezza che oriz- 
zontalmente per quanto era permesso dai regolamenti 
edilizi. Perciò i fabbricati di raffreddamento (fig. 2, 3, 4, 
e 5) ebbero 8 piani compresa la cantina di 3 metri di 
altezza netta ciascuno. 
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Nel fabbricato 7 (fig. 2, 3 e 6) il riparto per la fab- 
bricazione del ghiaccio occupa l'altezza di due piani ; 
di guisa che rimangono in tutto pei locali di raflred- 
damento 14 piani con 8300 mq. di superficie (e colle 
cantine sotto il cortile 9400 mq.) che possono essere 
affittati. Ciascuno dei due fabbricati, come si vede 
nelle figure, possiede 2 sistemi di scale e 4 ascensori 
divisi in due gruppi distinti. 

Quanto al fabbricato delle macchine si utilizzò l'al- 
tezza massima concessa dai regolamenti disponendo le 
caldaie al disopra della sala delle macchine alta già 
essa 7 metri e di fianco le altre macchine e gli appa- 
recchi accessori in 5 piani distinti. 

Il fabbricato per Pamministrazione comporta 5 piani, 
i 3 inferiori adibiti ad uffici, i 2 altri come abitazione 
del direttore. Nella costruzione dei due fabbricati di 
raffreddamento e di quello delle macchine si fece larga 
applicazione del ferro, nel senso che si contò solo su 
di esso per la resistenza, riducendo così al minimo lo 
spessore dei muri per utilizzare l'area quanto più fosse 
possibile. Con otto piani d'altezza una risega di un 
mattone per piano avrebbe portato ad occupare in to- 
tale circa 400 mq. di più di superficie. 

A base dei calcoli fu posto il carico di 1000 kg. 
per mq., e di 1600 kg. per mq. pel locale dei gene- 
ratori. 

Lo spessore assai debole dei muri rendeva neces- 
sario di provvedere in altro modo a proteggere i lo- 
cali contro il calore esterno, e fu decisa l'applicazione 
di uno speciale isolante di sughero preparato dalla 
casa Grünzweig & Hartmann di Ludwigshafen. Questo 
venne applicato in forma di mattonelle di 6 cm. di spes- 
sore, in due strati sovrapposti col mezzo di un cemento 
speciale formato di catrame inodoro, resina e sughero 
in polvere fina. Internamente fu applicato poi un into- 
naco di cemento grosso 2 cm. ; 8340 mq. di superficie 
tra pareti e pavimenti furono rivestiti in questo modo. 

LA DISPOSIZIONE INTERNA. — Nella sala delle mac- 
chine, di 7 in. d'altezza, sono instailate due macchine 
a vapore tandem a distribuzione Sulzer che ricevono 
il vapore a 9 atm. e forniscono da 350 fino a 450 HP 
ciascuna a 54 giri al minuto. Il vapore viene generato 
in 3 caldaie (fig. 7 e 8) di 220 mq. di superficie riscaldata 
ciascuna, munita ciascuna di 45 mq. di surriscaldatori 
che, volendo, possono anche esser esclusi. I1 camino é 
alto m. 55 ed ha un diametro minimo di m. 1.70. Sopra 
allo spazio riservato ai fuochisti sono posti dei silos 
pel carbone di 155 mc. di capacità. Il carbone me- 
diante un sistema meccanico di trasporto viene tolto 
direttamente dai vagoni, sollevato e distribuito nei 
silos con una velocità di 10 tonn. in 40 minuti. 

Per la condensazione del vapore servono dei con- 
densatori a superficie raflreddata per inaffiamento, istal- 
lati sotto il tetto del fabbricato (fig. 9). Ci sono poi dei 
condensatori ad iniezione di riserva. L'acqua di inaf- 
fiamento viene risollevata per mezzo di pompe centri- 
fughe mentre altre pompe istallate nelle cantine sup- 
periscono per quella quantità che si evapora e per 
quella parte che ritorna al canale. La condensazione 
a superficie non si fa però direttamente, bensì me- 
diante dei distillatori. Vicino alle macchine a vapore 
c'é una turbina Parsons direttamente accoppiata con 
una dinamo a eorrente continua da 100 kw. come ri- 
serva. La presa e lo scarico del vapore son fatti come 
per le macchine. 

La trasmissione del moto è fatta in gran parte di- 
rettamente. A ciascuna motrice sono direttamente 
accoppiati due compressori d'ammoniaca che in pieno 
esercizio consumano fino a 480 HP. Esse pongono poi 
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in movimento per mezzo di cinghie una trasmissione 
posta nei sotterranei (fig. 10 e 13) la quale aziona una 
dinamo da 156 kw., le pompe ed altre macchine. 

I 225 HP trasformati in energia elettrica (come 
pure i 130 HP corrispondenti alla turbina a vapore di 
riserva) servono in parte per l'illuminazione (ci sono 
16 lampade ad arco ed 800 ad incandescenza) e in parte 
per la trasmissione d'energia necessaria a Y montaca- 
richi, 5 ventilatori, 8 apparecchi di circolazione, 1 ele- 
vatore pel carbone, 3 pompe centrifughe ed una serie 
di altri apparecchi, pei quali si hanno in totale 27 mo- 
tori elettrici assorbenti 205 HP. 

L'impianto frigorifero propriamente detto, costrutto 
secondo il progetto della Linde's Eismaschinen A. G. 
di Wiesbaden, si divide in due parti, quella per la pro- 
duzione del freddo e quella in cui esso viene utiliz- 
zato. Per la produzione del freddo sono posti in cia- 
scuno dei due fabbricati di raffreddamento, dei va- 
porizzatori d'ammoniaca, consistenti in spirali di ferro. 
I vaporizzatori che servono pei locali di raffreddamento 
sono posti sotto il tetto, gli altri nel locale per la 
produzione del ghiaccio. 

L'ammoniaca che vaporizza nelle spirali raffredda 
la soluzione salata in cui esse sono immerse. I vapori 
d'aminoniaca vengono aspirati dai compressori e ripor- 
tati ad una certa pressione alla quale corrisponde una 
temperatura di saturazione superiore a quella posse- 
duta dall acqua di raffreddamento, di guisa che essi 
entrando nei condensatori (fig. 7, 9, 12) si liquefanno. 
I'ammoniaca liquida viene quindi rimandata nei vapo- 
rizzatori per produrre nuovamente il freddo, che viene 
utilizzato per abbassare la temperatura dell'aria o per 
produrre il ghiaccio. 

Quanto ai raffreddatori d’aria, essi devono com- 
piere tre funzioni distinte: mantenere una determinata 
temperatura, un determinato grado d'umidità dell'aria 
e provvedere all’ allontanamento delle impurità del- 
l’aria. I locali di raffreddamento non vanno considerati 
come dei magazzini qualsiasi dove si possono disporre 
le merci come meglio aggrada, bisogna invece prov- 
vedere affinché l’aria fredda possa circolare dappertutto 
ed in generale le condizioni variano secondo le merci 
di cul si tratta. 

Questi loeali si possono anzitutto dividere iu due 
grandi categorie: locali di raffreddamento, dove la tem- 
peratura dell’aria si avvicina a 0° ma non scende mai 
al disotto, e locali di congelamento dove l’aria è man- 
tenuta generalmente a — 6°. Poi si possono fare di- 
stinzioni più minute rispetto il grado d'umidità e la 
circolazione dell’ aria. Prendiamo a considerare per 
esempio le uova; per questa merce non è affatto suf- 
ficiente che la temperatura dell’aria sia mantenuta 
vicino a 0°, anzi è accaduto che in queste condizioni 
delle grandi quantità di uova si sono guastate, perché 
non s’ era data importanza ad altre condizioni altret- 
tanto necessarie, ciò che ebbe anche per effetto di 
screditare presso alcuni questo metodo di conserva- 
zione. Infatti è necessario altresì di mantenere esatta- 
mente un certo grado d'umidità dell'aria, affinché le 
uova non possano essiccarsi, né d altra parte il mate- 
riale su cui riposano, generalmente lana di legno, che 
é assai igroscopico, possa dar luogo a delle muffe che 
impartirebbero senz'altro un odore sgradevolissimo 
alle uova. Più sensibili ancora, da questo punto di 
vista, sono le piante ed i semi o i bulbi pei quali. si 
tratta di prolungare il periodo d’ inattività invernale; 
l’aria non deve esser troppo asciutta affinche le radici 
non si dissecchino, né troppo umida per non favorire 
lo sviluppo di parassiti. 
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I mezzi di cui si fa uso per raggiungere le condi- 
zioni richieste sono i seguenti: 

Nei locali di raffreddamento e di congelamento 
sono appesi sotto il soffitto dei gruppi di tubi a ner- 
vature (fig. 14 e 15) nei quali circola la soluzione sa- 
lata; l’aria che viene in contatto con essi si raffredda 
e scende ed è sostituita da dell’altra più calda che 
sale. Contemporaneamente si forma sui tubi a nerva- 
ture uno strato di neve che nei locali dove la tempe- 
ratura è inferiore allo 0° si deposita allo stato polve- 
rulento e può essere facilmente tolta con ispazzole 
d'acciaio; nei locali invece dove la temperatura € su- 
periore allo zero si forma un vero strato di ghiaccio 
aderente il quale non puo essere tolto che interrom- 
pendo la circolazione della soluzione salata per la- 
sciargli il tempo di sciogliere. 

In tal modo vien già tolta una gran parte dell’u- 
midità dell'aria, ma cio non e ancora sufficiente a rego- 
lare il grado igroscopico. A tal uopo sono disposti e nelle 
cantine e sotto tetto degli altri raffreddatori d'aria (vedi 
fig. 16, 17 e 13) formati allo stesso modo di tubi a 
nervature percorsi dalla soluzione salata. Essi sono 
rinchiusi entro armadi di legno ai quali fa capo una 
doppia rete di canali pure di legno (aspirante e pre- 
mente) (vedi fig. 18) che sbocca in tutti i locali ed è 
munita di apparecchi di chiusura per modo che cia- 
scun locale di raffreddamento può essere inserito nella 
rete od isolato da essa. Un ventilatore aspira !' aria 
dai locali messi in comunicazione col sistema di canali 
e ve la rimanda attraverso a quest'ultimi di guisa che 
essa deve lambire i tubi di raffreddamento chiusi entro 
gli arinadi. Si compiono così tre distinti fenomeni, l’aria si 
raffredda, abbandona una parte dell'umidità e abbandona 
altresì una parte delle impurità che contiene. È evi- 
dente che i tubi a nervature dovranno venir puliti di 
tratto in tratto. Regolando la velocità della circolazione 
è così possibile di raggiungere il grado igroscopico 
che si desidera. Riunendo i condotti d'aspirazione 
col di fuori si può introdurre dell’aria esterna nei locali, 
facendola però passare preventivamente attraverso 
filtri. Per evitare un' inutile perdita di freddo durante 
quest'ultima operazione, l'aria fredda che esce e quella 
calda che entra percorrono un apparecchio a circola- 
zione inversa dove si riguadagna una parte del freddo. 

Passiamo ora al riparto per la fabbricazione del 
ghiaccio. Vi sono tre generatori di ghiaccio, ciascuno 
per una prodazione giornaliera di 50 tonn. La disposi- 
zione e quella di Linde, addottata ora quasi dapper- 
tutto in Europa: Un serbatoio di 16 metri di lunghezza, 
7.5 m. di larghezza e 1.75 m. di altezza, diviso in due 
riparti, posti uno sopra l’altro, da una parete intermedia, 
contiene la soluzione salata; questa vien fatta circo- 
lare tra le due camere per mezzo di eliche. 

Nella camera inferiore è posto il vaporizzatore 
d'ammoniaca, che mantiene la soluzione salata a — 6° 
circa. Nella camera superiore vengono poste entro 
telai le forme contenenti l’acqua da congelare, i telai 
sono muniti di rotelle e possono scorrere lungo delle 
rotaie longitudinali. Sulla parte posteriore del serba- 
toio le 33 forme di una fila vengono riempite auto- 
maticamente con circa 27 litri d’acqua ciascuna, poi 
una gru a ponte le fa scendere nella soluzione salata; 
indi la gru si porta dall’altra parte del serbatoio sol- 
leva la fila di forme che contengono già il ghiaccio 
formato e le tull'a in un bagno d'acqua calda affinche 
il ghiaccio si stacchi dalle pareti, le vuota e le riporta 
all’apparecchio di riempimento. Le gru elettriche, co- 
mandate da un uomo danno così 825 kg. di ghiaccio 
ad ogni manovra. 
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Fu posta ogni cura per assicurare la fabbricazione 
di ghiaccio trasparente esente da ogni impurità. Infatti 
Berlino non manca punto di ghiaccio naturale e quindi 
sarebbe stato affatto inutile fabbricare del ghiaccio di 
uguale valore di quello naturale. Del resto non c'è bi- 
sogno di rammentare che importanza abbia dal lato 
dell'igiene la purezza del ghiaccio, non solo per quello 
che viene direttamente in contatto coi cibi o colle be- 
vande, ma pure per quello usato per raffreddare l’aria 
entro stipi, ecc., il quale sciogliendosi cede all’ aria 
le impurità eventualmente contenute che vengono così 
in contatto coi cibi. Si impiega perciò della buona 
acqua potabile preventivamente distillata e bollita. Si 
procede nel modo seguente: Il vapore proveniente dalle 
macchine arriva in due distillatori di 260 mq. di su- 
perficie ciascuno, dove c'è un vuoto di 60 cm.; esso si 
coudensa cedendo calore a dell’acqua tolta dai pozzi, 
la quale vaporizza. Questo vapore viene condensato nei 
condensatori raffreddati ad inafliamento già menzionati, 
dove regna un vuoto di 68 cm. Di là l’acqua si porta 
entro dei bollitori per privarla dell’aria disciolta, poi 
in un apparecchio a circolazione inversa dove cede 
calore all'acqua che si reca ai distillatori ed infine 
agli apparecchi per essere congelata. 

Certo tutto ciò importa un aumento della spesa 
d'impianto e peggiora il funzionamento dei condensa- 
tori delle macchine a vapore, ma d'altra parte si può 
ottenere così un ghiaccio affatto puro. 

Degli apparecchi per effettuare i vari trasporti ab- 
biamo menzionato già la rete dei binari, l'apparecchio 
pel sollevamento del carbone e gli 8 ascensori dei fab- 
bricati di raffreddamento. A questo va aggiunto un 
altro ascensore per le cantine sotto il cortile. Gli 8 ascen- 
sori servono tanto per persone come per carichi, por- 
tano fino 1000 chilogrammi e si spostano colla velocità 
di 0.4 m. al secondo; ciascuno è azionato da un motore 
di 13 HP. 


Nell'esecuzione di quest’ impianto si è cercato di 
risolvere nel modo più semplice i vari problemi che 
si sono presentati e d'altro canto non furono rispar- 
miate spese affinchè tutti i servigi potessero funzionare 
in modo perfetto. 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


ESPERIENZE SUI MOTORI BÀNKI 
ESEGUITE DA M. SCHEMANEK. ! 


In questi motori può esser effettuata una forte 
compressione in grazia all'azione refrigerante dell'acqua 
che, polverizzata, viene iniettata nel cilindro durante 
l'aspirazione insieme colla miscela esplodente. Essen- 
dosi variata, durante le prove, la natura del combu- 


Fig. 1. 


Fig. 2. 
Motore Banki da 3 cavalli. 


stibile impiegato, si rese necessario di variare conse- 
guentemente la quantità dell'acqua iniettata per evitare 
accensioni troppo anticipate od esplosioni troppo vio- 
lente, rimanendo costante la compressione. 

La tabella I dà le temperature ed i rendimenti 
dei cicli a quattro tempi corrispondenti ad uno stesso 


TABELLA I. 


m= O  |0.0863| 0.08 | 0.12 | 0.177 O  |0.0363| 0.08 
Temperatura prima della compressione. 400 | 308 | 308 | 308 | 308 400 | 308 | 308 | 308 | 308 
n dopo la compressione 1030 | 775 | 503 | 395.6| 393 892 | 712 | 518 | 396 | 393 
n dopo la combustione. 3400 | 3045 | 2705 | 2485 | 2260 | 2320 | 2145 | 1966 | 1838 | 1700 
n dopo l'espansione . 1320 | 1210 | 1100 | 1020 | 950 | 1370 | 1260 | 1150 | 1069 | 985 
Rendimento termico » 61.1 | 60.2 | 58.4 | 56.3 | 52.7 | 46.97 | 47.95 | 47.68 | 46.79 | 44.24 


grado di compressione e a diverse quantità d’acqua 
iniettata. 

Il grado di compressione (rapporto tra il volume 
iniziale ed il volume dopo la compressione) era, in 


Fig. 4. 


Fig. 5. 


tutti i casi, di 10: 1. Per maggior semplicità fu fatto 
il calcolo per un miscuglio d’aria e di vapore umido, 
tenendo conto della variazione del calori specifici du- 
rante la combustione. 

Il valore del rapporto m tra il peso dell’ acqua 


Calori specifici costanti 


Calori specifici variabili 


iniettata e quello dell’aria fu successivamente 0.177; 
0.12; 0.08; 0.0363 e 0. 

Come risulta dalla tabella, quando i calori specifici 
variano, il rendimento s'abbassa mentre la quantità di 
acqua iniettata aumenta. 

La quantità d’acqua iniettata fu scelta per modo 
che il suo valore massimo (m = 0.177) corrispondesse 
alle condizioni in cui il motore può funzionare a ben- 
zina. Per m = 0.12 quasi tutta l’acqua è vaporizzata 
alla fine del periodo di compressione. Per m = 0.363 
tutta l’acqua è già vaporizzata prima della compres- 
sione, cioé alla fine del periodo d'aspirazione. 

Più tardi Schemanek fece esperienze su un mo- 


tore Bànki da 16 HP e trovò un rendimento del 79.8 %, 


ed un consumo di benzina di 207 grammi per cavallo- 
ora. Il potere calorifico della benzina era stato deter- 
minato mediante il calorimetro Junker. Per quella 
usata pel motore da 16 HP esso era di 10.720 calorie 


1 Zeit. des Ver. deut, Ingen., 1903, N. 3. 
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e per quella usata per un motore da 29 HP di 10.180 ca- 
lorie. Perciò nel primo caso, il motore trasforma in 
lavoro meccanico il 29.6 ?/, del calore, nel secondo caso 
il 28 9/,. 

Le fig. la 4 rappresentano un piccolo motore 
da 3 HP. I diagrammi della fig. 5 mostrano come si 
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Motore Bànki da 10 cavalli. 


faceva variare il momento dell'accensione. Le fig. 6 e 7 
rappresentano un motore da 10 HP, a due cilindri, fun- 
zionante a quatiro tempi. Esso consumava 218 grammi 
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di benzina per cav.-ora. Al freno fornì 12.7 HP a 537 giri 
al minuto con variazione del 10?/, nella velocità quando 
veniva completamente scaricato. La quantità d'acqua 
iniettata era di 220 grammi per cavallo-ora. Il piccolo 
consumo d'acqua si spiega col fatto che nei motori di 
piccola potenza il cilindro si raffredda più facilmente. 

Nelle esperienze fatte con l’alcool si impiegò un 
motore Bànki da 10 HP dello stesso tipo di quelli 


Fig. 8. 


Fig. 9. 


per benzina. I polverizzatori (fig. 8) non furono modi- 
ficati. In queste esperienze fu posta ogni attenzione 


` per iscoprire se l'introduzione dell'alcool preventiva- 


mente riscaldato potesse esercitare un’influenza sfavo- 
revole su un motore funzionante con una forte com- 
pressione. 


I risultati ottenuti sono riprodotti nelle tab. II e III. 


TABELLA II. 
ESPERIENZA I II. III. IV. V 
Durata dell’esperienza. ; min 60 60 45 60 60 
Numero medio di giri al minuto. i 225 225.6 226 226.4 227.1 
Potenza al freno . HP | 32.13 24.18 16.05 5.98 — 
Consumo d’ alcool all ora. "A kg. | 19.501 | 10.085 7.805 4.701 3.006 
n d' acqua iniettata allora. n 6.503 4.445 | 3.211 1.413 0.505 
n d’ alcool per cavallo-ora . gr. | 889.1 418 486 793 — 
"n d'acqua per cavallo-ora . ; n 202.4 184.2 200 221.4 — 
Percentuale dell'energia calorifica dell'alcool tras foci. in lavoro 9, | 80.18 28.1 24.16 14.81 — 


TABELLA III. 


ESPERIENZA 


Consumo orario d'acqua iniettata pel raffreddamento del cilindro kg. 


Temperatura d’ entrata dell’ acqua . 
n d’ uscita n 


Percentuale del calore svolto üSsorbitó dalPacqua ta - h 


Il potere calorifico dell'alcool era di 5370 calorie. 
Queste tabelle dimostrano che il motore funziona 
meglio coll'alcool che non colla benzina. Sorge spon- 


tanea la domanda, se coll’impiego dell’alcool siano an- 
cora necessari i polverizzatori d’acqua giacché l’alcool 
contiene già dell’acqua. Ora non se ne può far a meno, 


TABELLA IV. 


ESPERIENZA 


Durata dell’ esperienza. i e os 
Numero medio di giri al minuto. . .. . 
n n»n di aspirazioni al minuto. 
Potenza al freno . j 
Consumo di gas all'ora, ridotto a ; 5000 cal, a 0° e 760 nn. 


n d'acqua iniettata all'ora. 
n di gas per cavallo-ora . 
n d’acqua per cavallo-ora . 


Percentuale dell'energia calorifica del iis trasformata in la- 


voro meccanico , , 
Consumo d’ acqua di raHreddamorto all’ Ora . 
Temperatura d'entrata dell’ acqua . 

n d’ uscita n 


Percentuale del calore sviluppato ché venne p assorbito dall'acqua 


I II. III. 

. min. 90 45 60 
255 255.6 256 

: 122.5 98.8 76 
HP | 17.08 12.5 8.73 
litri | 6922.7 | 5522.8 4318 
kg. | 10.88 8.18 7.52 
litri | 406.5 441.8 494.6 
kg. | 0.607 0.650 0.861 
9/o 81 28.5 25.5 
kg. | 520.4 502.9 413.8 
5 189.9 189 179.9 
"E 36° 85° 34.8 
o/o | 27.97 82.56 85.24 
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perché diluendo l'aleool non si potrebbe determinare 
con esattezza la quantità supplementare dell'acqua e si 
correrebbe il pericolo di accensioni troppo anticipate. 
L'influenza della mancanza di un preventivo riscal- 
damento dell'alcool è affatto trascurabile. 
Si fecero delle esperienze anche col gas munendo 


un motore Bànki di 16 HP di una valvola d’aspira- 
zione (fig. 10). Il diametro del cilindro era di 220 mm., 
la corsa di 350 mm. I risultati ottenuti sono riportati 
più sopra nella tabella IV. 

Il tubo d’accensione era riscaldato a benzina. 

La fig. 9 dà il diagramma relativo a questo motore 
quando sviluppava la potenza massima. 


Lavorazione meccanica dei metalli. 


PRESSA FORGIATRICE 
PER LA 
FABBRICAZIONE IN GRANDE DI PICCOLI OGGETTI. ! 


Gli americani, sempre allo scopo di abbassare il costo 
di produzione, si sforzano di trovar nuove macchine che 
compiano in modo completo la lavorazione degli oggetti da 
fabbricare, dal principio sino alla fine; specialmente per la 
produzione in grande quantità di piccoli oggetti furono co- 
strutte delle macchine, le quali non esigono nessuna sorve- 
glianza all’ infuori di quella di rifornirle di materia prima, 
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Fig. 1. 


Fig. 2. 


Un esempio ce ne offre la pressa per forgiare rappre- 
sentata nelle fig. 1 e 2. Gli oggetti da forgiare vengono 
lavorati completamente in una camera dove è mantenuto il 
vuoto, oppure che si riempie di gas inerti in modo che non 
può prodursi l ossidazione degli oggetti in lavorazione ed 
essì rimangono lisci e lucenti. 

I pezzi che hanno subito una preventiva abbozzatura, 
vengono introdotti nella tramoggia a munita di coper- 


1 Dingler's Polyt. Journal, 1903, pag. 473. 


chio, e scendendo pel tubo obliquo in cui termina la tra- 
moggla vanno a fermarsi contro un appoggio 1 che fa parte 
di un sistema b di arresto. I pezzi, durante il loro sog- 
giorno nel tubo, vengono scaldati al calor bianco per mezzo 
di fiamme a gas sottostanti. 

Fra la camera della pressa ed il tubo in cui succede il 
riscaldamento è interposto un tratto fatto di materiale cat- 
tivo conduttore del calore e raffreddato da una corrente 
d'acqua, per proteggere dall’ azione del calore gli organi 
contenuti nella camera della pressa. Vi è pure una specie 
di saracinesca che vien chiusa ad ogni nuova introduzione 
di materiale, affinchè la camera non si riempia ogni volta 
d’aria. 

Supponiamo che il sistema b di arresto abbia lasciato 
passare un pezzo proveniente dalla tramoggia; questo al- 
lora scende fino allo sbocco d del tubo, dove si ferma perchè 
v'è un tratto orizzontale e perchè le pareti vanno un poco 
restringendosi. Allora un organo afferratore e, che possiede 
due specie di diti uno fisso ed uno mobile, lo conduce tra gli 
stampi f della pressa, da cui ad operazione compiuta esso 
cade per andare in un serbatoio smontabile posto al disotto. 
Questo serbatoio viene aperto di tratto in tratto per estrarne 
i pezzi finiti. | 

Tutti gli organi mobili vengono azionati dall! albero g. 
Pel comando del sistema di arresto b e dell’ afferratore e 
servono delle camme, fissate ad un medesimo albero w azio- 
nato pure dall’albero y per mezzo di ruote coniche. 

L’ arresto b è comandato dalla camma a gobba À che 
solleva la rotella i; allora l'appoggio 2 lascia passare quel 
pezzo che era compreso tra 7 e 2. Quando la gobba A è passata, 
la rotella i insieme colla leva con cui è solidale, viene pron- 
tamente richiamata dalla.molla s e l'appoggio 1 si solleva 
per lasciar passare un altro pezzo che va ad appoggiarsi 
contro 2. 

Il movimento dell’afferratore e è tale che esso non solo 
oscilla tra lo sbocco d del tubo, da cui escono i pezzi, e gli 
stampi f della pressa, ma ogni volta si ritira anche rapida- 
mente da parte. Il moto all’ insù e all’ingiù viene impartito 
dalla manovella m colla quale è unito mediante la biella /. 
I movimenti rapidi in corrispondenza alle posizioni estreme 
sono ottenuti per mezzo della camma a gobba n la quale 
agisce su un sistema di leve, posto sotto l’azione della molla s. 

Uno degli stampi della pressa è fisso; per far cadere i 
pezzi già stampati, lo stampo mobile è forato al centro ed 
attraversato da un’asta q. Quando lo stampo mobile vien 
ritirato, ad un certo momento l’asta q viene ad urtare contro 
una sporgenza o e non potendo più retrocedere esce un poco 
dalla parte dello stampo; poi essa viene riportata al suo 
posto dalla molla p. L’aria viene aspirata dal tubo u. 


Tessitura. 


DISPOSITIVO PER RIPARTIRE E LISCIARE L’ORDITO 
NELLE MACCHINE DA IMBOZZIMARE 
DI JOHN TATTERSALL DI ENSCHEDE (OLANDA). ! 


Si distingue dalle alire macchine di questo tipo in ció 
che i cilindri ripartitori si muovono, nella zona di contatto 
nello stesso senso dei flli. Le figure 1 e 2 mostrano il di- 
spositivo rispettivamente di fianco e di fronte, le fig. 8 e4 
contengono qualche modificazione. 

Come è noto, l'ordito perviene prima tra i cilindri im- 
bozzimatori a dai quali poi, secondo la costruzione ripro- 
dotta nelle figure 1 e 2, passa a dei cilindri asciugatori 
non rappresentati nel disegno, e secondo la costruzione data 
dalle fig. 3 e 4 in una camera d'essiccazione b. Fra i cilindri 
da imbozzimare ed i cilindri asciugatori, oppure tra i primi 
e la camera b è disposta una coppia di cilindri A, uno dei 
quali (l’inferiore), vien posto in rotazione mediante puleggia 
e catena dai cilindri a. I due cilindri A sono imperniati in 
un sopporto comune ed il superiore, libero di spostarsi ver- 
ticalmente, appoggia sull’inferiore ed è trascinato nella rota- 


1 Patente germanica N. 134388, 
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zione di questo per l’attrito od eventualmente mediante 
trasmissione a ruote dentate. I due cilindri A in grazia del 
loro modo di collegamento si muovono perciò nella stessa 


Il 
Mi t] h 1 


Fig. 1. Fig. 2. 


direzione, nella zona di contatto col filo, per cui ambedue 
lavorano nello stesso senso. 

Secondo il rapporto di trasmissione i due cilindri A 
hanno un moto più o meno veloce. Come si vede nelle fi- 
gure 1 e 3 l'ordito viene ripartito dai cilindri A in guisa 
che una parte vien guidata sopra il cilindro superiore e una 
parte sotto il cilindro inferiore. Ora poiche, come si disse, 
i cilindri A possono assumere una maggiore o minore ve- 


a 
| eii | M a 


Fig. 3. 


Fig. 4. 


locità rispetto a quella del filo, i cilindri A oltre al divi- 
dere i fili, esercitano su di essi anche una certa azione stro- 
tinante che ha per effetto di far aderire ai tili le fibrille che 
ne sporgono. Lavorando i due cilindri A nei punti di con- 
tatto, in ugual direzione, codeste tibrille vengono pure pre- 
mute nello stesso senso, per cui esse si incorporano coi fili 
essendovi trattenute dalla bozzima sicchè l'ordito riesce più 
liscio e piü resistente. 

Quando poi l'ordito si distende le fibre si mantengono 
liscie e aderenti tra loro. I Sopporti comuni dei cilindri A pos- 
sono venir alzati od abbassati secondo la direzione del per- 
corso dei fili. 


Elettrochimica. 
IL SILOXICON. ! 


In una officina stabilita sulle cascate del Niagara 
E. G. Acheson da parecchi anni produce il carborondio 
e la grafite artificiale con invidiabile successo ed a 
questi prodotti ha ora aggiunta una nuova classe di 
composti ossigenati del carbonio e del silicio, che egli 
designa sotto il nome di Seozicon. In luogo di riscal- 
dare nel forno elettrico una miscela di silice e di car- 
bone in proporzione da sottrarre tutto l’ ossigeno, 
l’autore sopra riferito limita la quantità di carbone 
per modo che non tutta la silice sia ridotta e che 
perciò possano formarsi dei composti ternari la cui 
composizione sia compresa fra: 


Si,C, 0 e Si C, O. 


Per raggiungere questo risultato occorre che la 
temperatura del forno non raggiunga quella che si 


1 Chemiker-Zeitumg, 1903, pag. 635. 
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rende necessaria per la produzione del carborondio, 
poiché in tal caso non si potrebbe evitare che il Silo- 
icon formatosi si scomponga secondo la seguente 
equazione: 


nel qual caso il silicio reso libero sfuggirebbe coll’os- 
sido di carbonio, lasciando come residuo del carbo- 
rondio sotto torma cristallizzata. 

Per l'applicazione del presente trovato si mesco- 
lano 33 !/, di carbone polverizzato con 66 ?/, di silice 
macinata. Se i materiali sono a grana fina vi sì unisce 
una determinata quantità di segatura di legno per 
accrescere la porosità della miscela, tenendo però conto 
della composizione perché i rapporti non siano alterati. 
In seguito si sottopone all’azione dell'arco voltaico per 
un determinato periodo di tempo. 

Il forno di cui l'inventore si è valso in un caso 
particolare era lungo 56 pollici, largo 20 e profondo 14. 
Gli elettrodi erano inseriti nei lati più stretti. La cor- 
rente era trasmessa alla miscela da riscaldare da 
due nuclei di arso ridotto in grani, il cui diametro 
era di 3 pollici e la lunghezza 48. Dapprima si è ri- 
corso ad una corrente di 85 volt e 500 ampere. La 
intensità fu portata dopo breve periodo a 600 ampere, 
ma la tensione rimase invariata durante il riscalda- 
mento, che durò 9 ore. Dopo che il forno fu raffred- 
dato si potè constatare che fra i due nuclei di arso, 
come anche attorno a questi la materia di carica si era 
trasformata fino ad una certa distanza in una sostanza 
amorfa polverulenta, che a freddo appariva colorata 
di verde grigiastro e che riscaldata a 150° C. od anche 
superiormente diveniva d'un giallo chiaro. 

L’analisi chimica ha mostrato che la composizione 
del prodotto era: 


Silicio . . . . 57.7 
Carbonio . . . . . . 25.9 
Ferro ille, ul» genou ov. al 
Alluminio (con traccie di Ca e Mg) . 04 
Ossigeno (per ditferenza). . . . . . 13.9 


Questo prodotto si distingue per la sua refratta- 
rietá, non si discioglie nel ferro fuso e non e intac- 
cato dalle scorie basiche e acide e può essere fuggiato 
nelle forme più disparate. I crogiuoli preparati col 
Stloxicon superano per bontà quelli ottenuti dalle ar- 
gille migliori, con o senza grafite, perché non si alterano 
in contatto coi gas. Secondo l’autore, vi si possono 
mescolare, catrame, asfalto, melassa ecc., ma è prefe- 
ribile di approfittare esclusivamente della plasticità 
naturale del prodotto originale. Trattandosi di utiliz- 
zarlo per il rivestimento degli alti forni, può essere 
consigliabile di pigiarlo nel punto in cui deve essere 
applicato e di cuocerlo in posto, in luogo di foggiarne 
dei mattoni e di renderli consistenti mediante la com- 
pressione e la cottura innanzi di porli in opera. 

| g. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


INTORNO ALLA PREPARAZIONE DEI SALI DI CROMO 
COL FERROCROMATO.! i 


Fino ad ora non riusciva possibile di disaggregare per 
via umida il ferro cromato e di valersene direttamente per 
ottenere i sali di cromo di uso comune. La fabbrica di Griea- 
heim-Elektron di Francoforte ha trovato che si può supe- 
rare facilmente tale difficoltà quando su codesti minerali 8i 


1 Patente germanica, 3 giugno 1902, N. 143251. 


524 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


faccia agire a caldo una soluzione acida in presenza di agenti 
ossidanti, quali il perossido di piombo o di manganese, l’a- 
cido permanganico, l’acido cromico, ecc. che non si scom- 
pongono alla temperatura alla quale il ferro cromato si di- 
scioglie. L’agente ossidante può ‘essere scelto in modo che 
col mezzo di una corrente elettrica si ripristini incessante- 
mente. 

Per separare il ferro dal cromo si trasforma il primo in 
solfato anidro insolubile. Si scaldano. ad esempio, a 120-150° C. 
in opportuni recipienti, kg. 200 di ferro cromato con circa 
il doppio peso di acido solforico a 50°-52° Bé, cioè in quan- 
tità più che sufficiente per convertire in solfato tutte le 
basi, e vi si aggiunge una quantità di acido cromico al- 
quanto superiore a quella richiesta per la ossidazione del- 
l’ossido ferroso. L'eccesso dell’acido solforico ha lo scopo 
di convertire il solfato di cromo in cromosolforico. La solu- 
zione del ferro cromato si compie facilmente ed in modo 
completo ed a circa 150° C. il ferro che vi è contenuto pre- 
cipita allo stato di solfato ferrico anidro, sicchè mediante 
tiltrazione può essere separato dalla combinazione di acido 
solforico e solfato di cromo che rimane disciolta. 

Dato il largo impiego che oggi sì fa dei sali di cromo 
per la concia delle pelli, il processo descritto permette di 
giungere all’ allume di cromo senza passare attraverso a 
cromati. g. 


ELIMINAZIONE DEL FERRO 
DALLE SOLUZIONI DI SOLFATO DI RAME. 


Una delle maggiori difficoltà che si presentano nella 
preparazione del vetriolo di rame, allorché le materie prime 
sono inquinate di altri metalli risiede nel separare il sol- 
fato di ferro, il quale tende & cristallizzare col solfato di 
rame. 

L'ing. G. Gin di Parigi! ha ideato di approfittare per lo 
scopo accennato dalla diversa solubilità che codesti sali 
presentano a temperatura superiore a 110° C. Secondo le 
ricerche di Etard la solubilità del solfato di rame puro rag- 
giunge il suo massimo a 110° C. e col crescere ulteriormente 
della temperatura diminuisce molto lentamente. Per contro 
la solubilità del solfato ferroso è massima di poco al disotto 
di 100° C. e decresce rapidamente coll’aumentare della tem- 
peratura, tanto che a 160° C. diventa nulla. 

Il comportamento è alquanto differente quando si hanno 
in soluzione i due solfati, però a 160° C. non rimane in solu- 
zione che il solfato di rame. Per conseguenza, se si esaurisce 
con acqua il minerale opportunamente solfatizzato, in modo 
di ottenere una soluzione satura a caldo e sì riduce al mi- 
nimo grado di ossidazione il ferro con uno degli spedienti 
noti, scaldando il liquido ottenuto a 180° entro autoclave di 
rame od in una caldaia tubolare dello stesso metallo, il sol- 
fato di ferro sì rende totalmente insolubile e la soluzione 
può essere sottoposta alla filtrazione sotto pressione per 
trattenere il sale metallico che sì è reso insolubile. 

Come sì comprende questo artificio sì può applicare al- 
tresì alle acque madri che si hanno come residuo nella raf- 
finazione del solfato dì rame. g. 


Materie grasse. 


TRASFORMAZIONE DELL’ACIDO OLEICO 
IN ACIDO STEARICO. 


È nota la differenza notevole di valore che il commercio 
assegna a codesti due acidi e si comprende perciò l’inte- 
resse che presentano ì procedimenti che permettono di con- 
vertire gli acidi grassi liquidi che si estraggono dal sevo 
e dagli olii in altrettanti acidi cristallizzati suscettibili di 
essere convertiti in candele. 

La fabbrica di olii e di grassi per macchine di Her- 
ford * annuncia di avere raggiunta tale trasformazione fa- 


1 Patente germanica, N. 143107, in data 20 giugno 1902, 
«Patente germanica, 14 agosto 1901, N. 141029. 


cendo agire direttamente l’idrogeno in presenza di alcuni 
metalli finamente divisi, e che funzionano da sostanze di 
contatto. A questo scopo dirige gli acidi grassi allo stato di 
vapore e mescolati coll’idrogeno sul metallo distribuito su 
opportuni sopporti, ad esempio sulla pomice, ma ammette 
sì possono riscaldare anche gli acidi grassi liquidi in pre- 
senza del metallo che funziona da sostanza catalitica, mentre 
vi sì fa gorgogliare una corrente di idrogeno. Se ad esempio 
sì riscalda dell’acido oleico puro con del nichelio in polvere 
finissima, ottenuto mediante riduzione all’idrogeno, e vi si 
dirige una forte corrente di questo stesso gas si può otte- 
nere la conversione completa in acido stearico, quando si 
prolunga sufficientemente tale trattamento. Non tenendo 
conto della piccola quantità di sapone di nichelio che si 
forma e che può essere facilmente allontanata mediante 
ebollizione con una soluzione diluita di acido solforico, la 
addizione dell’ idrogeno non è accompagnata da reazioni se- 
condarie. g. | 


Arte vetraria. 


L'ARTE DI ARGENTARE GLI SPECCHI 
DI M. TOCH. ! 


( Continuazione e fine, vedi num. prec.). 


E consigliabile di verniciare la lastra prima per la sua 
lunghezza, poi di passarvi sopra una seconda mano nel- 
l’altro senso; due strati leggieri bastano. La verniciatura 
poi riuscirà ancor meglio se la lastra è tenuta in un am- 
biente caldo e secco. 

Fatta la applicazione di questa prima patina si procede 
poi alla verniciatura esterna. 

È notevole il fatto che negli Stati Uniti dove ogni giorno 
si fabbricano per parecchie migliaia di piedi quadrati di 
specchi, oltre l’ 85 °/, di essi si ricoprono con una vernice 
prodotta da un unico fabbricante. Trattasi di una composi- 
zione che rappresenta il risultato di lunghe ricerche. La 
essiccazione avviene tanto prontamente che lo specchio si 
può maneggiare dopo mezz'ora. I suoi principali componenti, 
sono: ossido di zinco puro, nero ebano, nero argento, ver- 
nice Giapponese ed essenza di trementina. L'ossido di zinco, 
dev’ essere chimicamente puro, esente da ferro e da solfo; 
il nero ebano non è che nero animale ottenuto calcinando 
tendini di pecora: il prodotto della calcinazione viene poi 
lavato e seccato. Il nero argento è un prodotto di catrame 
puro, esente da solfo, e mescolato a nero vegetale; non deve 
contenere traccie di prodotti oleosi. Queste tre sostanze ven- 
gono stemprate nella vernice Giapponese, la quale non deve 
contenere traccia di piombo, poi alla massa si aggiungono 
trementina e nafta. 

Si è spesso discusso fra i fabbricanti intorno all’oppor- 
tunità di due strati d’argento sullo specchio. Alcuni sosten- 
gono che un solo strato fornisce già dei prodotti che corri- 
spondono a sufficienza alle esigenze del commercio; mentre 
gli altri dicono che i due strati sono necessarî, quando si 
vogliano ottenere degli specchi veramente duraturi. tanto 
più che non 8i richiede per ció una spesa molto maggiore. 

Non occorre per questo più argento di quello necessario 
per un solo strato ; ma la stessa quantità, divisa in una so- 
luzione col 66 °/ pel primo, e in un’altra col 33 °/, pel se- 
condo strato. In tal modo si hanno realmente degli eccellenti 
risultati. Di solito, distribuendo tutto l’argento in un solo 
strato, sì formano nella pellicola metallica, dei piccoli fori; 
i così detti punti di spillo, là dove manca l aderenza del 
metallo col vetro, causata dalle impurezze. Quando poi questi 
punti siano un po’ grandi, e si sia già applicata la prima 
vernice «di lacca, traspare il colore di questa in piccole 
macchie giallognole, che per quanto non si allarghino, ren- 
dono lo specchio invendibile. 

Divilendo invece l'argento in due strati, questi punti 
non appaiono più; occorre però avere l’attenzione, prima di 
applicare il secondo strato, di ripulire con cura la lastra 
con una pelle di camoscio. s 


1 Relazione presentata al V Congresso Internazionale di Chimica applicata a 
Berlino. 


Causa dei difetti. — Gli specchi possono riuscire difet- 

tosi per varie cause, di cui le principali, sono dovute: 

1.° Allo scrostarsi dell’argento. 

2.° A piccole macchie scure somiglianti a macchie di 
mosca. 

3.° A macchie piccolissime dapprima, che vanno poi 
sempre più allargandosi. 

4.° A strisce e segni somiglianti a impronte di spazzole. 

5.° All’offuscamento. 

Lo staccarsi dell’ argento, è dovuto generalmente a tre 
cause: o il metallo si depositó ad una temperatura troppo 
alta (oltre i 110° F. (43.33° C.); oppure, per avere usato un 
riducente molto energico, che provocò la precipitazione del- 
l'argento troppo rapidamente. Accade finalmente, nel caso 
in cui non essendovi aderenza perfetta fra la superficie del 
vetro e quella del metallo, si applichi la vernice troppo pe- 
santemente. 

La strofinatura della lastra di vetro colla pasta o colle 
soluzioni di stagno, serve appunto ad assicurare la perfetta 
aderenza fra le due superfici. L’altro inconveniente, che può 
derivare dall’ applicazione della vernice, si elimina col to- 
gliere ogni deposito cristallino che durante ogni singola 
operazione venga a formarsi sulla lastra, e coll’aggiunta di 
nafta e di trementina alla vernice stessa, per renderla meno 
densa, quindi di più facile e leguiera applicazione. 

Le macchie di mosea, che non si allargano, sono dovute 
per lo più all'essere la superficie del vetro non ben detersa. 
Quando, durante la prima operazione, sì pulisce la lastra 
con l’ossido di ferro, se vi sono nel vetro delle piccole in- 
fossature o lievi graffiature, queste possono riempirsi di 
ossido e perciò se in appresso questo non si toglie colla 
massima cura, darà origine alle piccole macchie accennate. 

Le macchie allargantisi sono quasi sempre dovute ad 
impurezze od a sostanze estranee contenute nelle vernici. 
È difficile il poter dire se il fatto sia dovuto ad un’ azione 
elettrolitica. 

Queste macchie si possono riprodurre assai facilmente, 
lasciando cadere della polvere, o direttamente sullo specchio 
prima di applicarvi la vernice o su questo primo strato, od 
anche sulla vernice esterna prima che sia completamente 
asciutta. Un'altra cansa di queste macchie è dovuta alla 
cristallizzazione dei sali usati nelle varie soluzioni, e che 
poi non furono asportati completamente, risciacquando. 

L'esame microscopico, rivela che queste macchie si de- 
vono generalmente a ferro metallico, o a qualche traccia di 
cloruri. Qualche volta lo sviluppo è lento, ma di solito si 
compie nelle 24 ore. 

Un mezzo semplice e a buon mercato per impedire che 
la polvere si formi e si sollevi nei locali in cui si fa Par- 
sentatura è quello di stendere uno strato di glicerina di- 
luita suì pavimenti od anche olio, o petrolio raffinato. 

Le striscie o le impronte di pennello si formano spesso 
quando si stende sullo specchio la seconda vernice, prima 
che sia completamente asciutta la prima. Qualche volta 
questi guasti sono dovuti anche ad impurezze contenute 
nella lacca; ed io stesso ho notato che quando questa vien 
conservata in un recipiente di ferro contiene molte impu- 
rezze formate da sali organici del ferro. 

Questi difetti appaiono col tempo, e più specialmente si 
notano negli specchi esposti alla luce, che in quelli tenuti 
allo scuro. L’offuscamento della superficie riflettente è spesso 
causato dalla polvere che si deposita sullo strato metallico. 
Ed appunto per ovviare a questo inconveniente, si consiglia di 
lavare abbondantemente la lastra, con acqua distillata, e di 
strofinarla con una pelle di camoscio, dopo la precipitazione 
dell’argento. 

Concludendo: per assicurarsi i migliori risultati, occorre 
lavorare colla massima cura e colla pulizia più minuziosa, 
impiegando prodotti purissimi, nei quali sia assolutamente 
certa l’assenza di ferro e di cloruri solubili ed adottando 
metodi lentissimi di precipitazione. 

Per Pargentatura degli specchi, si è pure tentato il me- 
todo alla formaldeide, ma l'esperienza ha dimostrato che 
compiendosi l’operazione in brevissimo tempo, essa pro- 
cede così rapida che poi l’argento si stacca prestissimo dal 
vetro. 
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Notizie. 


L’alcool industriale. — L'on. Ministro delle Finanze, in 
data 8 agosto corr., ha diretto la seguente circolare alle in- 
tendenze, agli uffici tecnici di finanza ed ai comandanti di 
circoli delle guardie di finanza: 

«In risposta ad analoghi quesiti presentati sull’ inter- 
pretazione di alcuni articoli del Regolamento 28 giugno p. p. 
N. 2*8 si dichiara quanto segue: 

« 1° La disposizione transitoria dell'art. 23, come ivi stesso 
è indicato, deve intendersi in relazione all’art. 79 del Regola- 
mento sugli spiriti, modificato dall'altro Regolamento sud- 
detto. Pertanto, fermo per tutti i detentori di spiriti dolci- 
ficati ed aromatizzati (bevande alcooliche). che da soli o con 
altri spiriti puri od adulterati, eccedano il limite di 20 litri, 
il dovere di farne denuncia all'Ufficio tecnico, dovrà invece 
l’ohbligo di munirsi dei registri essere limitato a quelli tra 
gli esercenti deposito che non siano da considerare come 
venditori al minuto, e cioè che non detengano spiriti puri, 
o comunque dolcificati ed aromatizzati in quantità eccedente 
in complesso 50 litri e non ne effettuino la vendita a più di 
due litri per volta; 

« 2° La modificazione arrecata all’ art. 80 del Regola- 
mento sugli spiriti, dall'articolo 20 del nuovo Regolamento, 
ha lo scopo, come del resto è per sè evidente, di assicu- 
rare che la tenuta del registro di carico e scarico metta 
in rilievo il vero movimento degli spiriti in deposito e non 
si converta in un mezzo per legittimare prodotti di contrab- 
bando. L'applicazione però di tale articolo deve essere fatta 
in modo da non arrecare imbarazzi al commercio, ed a tal 
fine potranno gli uffici ridurre il termine dei tre giorni per 
la presentazione delle dichiarazioni, procurando inoltre, per 
quanto è possibile, di conformarsi agli usi locali ed alle tra- 
dizioni del commercio. L'assistenza poi degli aventi alle 
operazioni previste in detto articolo è facoltativa e non ob- 
bligatoria, e deve in conseguenza essere esercitata con ri- 
gore qualora si abbiano sospetti di frode, mentre può essere 
solo saltuaria e blanda quando non siavi ragionevole timore 
di frode; 

« 3° La modificazione arrecata all’ art. 71 del Regola- 
mento sugli spiriti, nel senso di estendere, a norma del- 
l'articolo 10 lettera d) della legge 22 marzo p. p. N. 152, i 
vincoli della circolazione e del deposito anche alle bevande 
alcooliche, ossia agli spiriti dolcificati ed aromatizzati, avrà, 
come è ovvio, per conseguenza di accrescere il lavoro pel 
rilascio delle bollette di legittimazione. Occorre pertanto che 
le Intendenze, a far fronte ai bisogni del commercio, lar- 
gheggino nell’affidare l’incarico di tale servizio ai diversi 
uffici indicati nell’art. 73 del Regolamento medesimo, salvo, 
per gli ufficì postali, a riferirne prima a questo Ministero, 
per ì dovuti accordì con quello delle Poste. In special modo 
converrà che tuttì gli Uffici tecnici si prestino indistinta- 
mente al rilascio di tali bollette. 

« Per ultimo, a non recare soverchie e inutili vessazioni 
al commercio onesto, si dispone che in via provvisoria tutte 
le bottiglie di veri e propri liquori tappati a macchina siano 
esenti da ogni vincolo durante la circolazione ed il deposito, 
né debbano in conseguenza essere prese in carico nei re- 
gistri. n 


Derivazioni d' acqua ad «so industriale. — Il si- 
gnor Oreste Pardini ha presentato domanda alla Prefettura 
dì Lucca per essere autorizzato a derivare acqua dal Rio 
di Grotta all’ Onda a scopo industriale. 

— Il geom. Antonio Vandano ha presentato domanda 
alla Prefettura di Torino per derivare acqua dal torrente 
Stura, in territorio di Usseglio, mediante diga mobile a 
monte del molino Costa presso la borgata Piazzetta in sponda 
destra ad uso di forza motrice. 

— I signori Giuseppe e Vincenzo Boselli Ai Aversa 
hanno presentato domanda alla Prefettura di Aquila per 
poter derivare 24 moduli d’acqua dal fiume Sagittario per 
uso di energia elettrica. 


Gli scambi commerciali colla Francia. — Dal rap- 
porto della Camera di Commercio italiana di Parigi risulta 
che il commercio italo-francese durante il primo trimestre 
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del 1903 si elevó a fr. 81,959,000 di cui fr. 41,096,900 in merci 
italiane entrate in Francia, e 40,963,000 franchi in merci 
spedite dalla Francia in Italia. Dal confronto colle cifre 
dello stesso periodo del 1902 risulta una maggiore esporta- 
zione di merci italiane per la Francia di fr. 3,321,000 ed una 
minor esportazione di merci della Francia per l’Italia di 
fr. 2,019,000. Le parecchie centinaia di differenti articoli che 
l’Italia vende generalmente in Francia, sono riassunte in 
44 gruppi di merci, dei quali, durante il 1° trimestre 1903, 
sono risultati: 21 in aumento e 28 in diminuzione. I 21 gruppi 
di merci italiane risultate in aumento all’entrata in Francia 
sono, per ordine d’importanza, i seguenti: Zolfo, canapa 
greggia, pettinata e stoffe, minerale di zinco, frutta da ta- 
vola, vini comuni e liquorosi, prodotti chimici, seta tratta, 
greggia, semplice, addoppiata o torta, selvaggina, pollami e 
piccioni morti, pelli crude anche da pellicceria, generi me- 
dicinali, cappelli di paglia, terre cotte, vasellami, vetrifica- 
zione e cristalli, minerali di piombo, legno da ebanisti, burro, 
pelli e pelliccerie lavorate, marmi, rame, treccie di paglia, 
di scorza, ecc. poi cappelli, olio d' oliva, legno comune. I 
23 gruppi di merci italiane risultanti in dimininuzione al- 
l’entrata in Francia — diminuzione della quale la causa ge- 
nerale è la sparizione del cambio — sono, per ordine d’im- 
portanza, i seguenti: Lane, crini e peli, borra di seta in 
massa e pettinata, olii volatili ed essenze, nova, acido citrico, 
crusca e foraggi, riso, carta, cartoni, libri ed incisioni, for- 
maggi, carboni di legna, grafite e piombaggine, bestiame, 
macchine e meccanismi, strumenti musicali, bestie da soma, 
mobili e lavori in legno, pietre e terre per arti e mestieri, 
tessuti, passamani e nastri di seta e di borra di seta, pol- 
lame e piccioni vivi, oggetti da collezione, sommacco maci- 
nato e non macinato, salumerie ed altri articoli. 


Un piroscafo munito di turbine a vapore per il 
servizio tra Dover e Calais. — Da un mese circa è 
in servizio tra Dover e Calais un piroscafo, The Queen. 
munito di turbine a vapore Parsons. Già da parecchi anni, 
come è noto, si fecero esperimenti di propulsione mediante 
turbine a vapore, prima dallo stesso Parsons colla Turbinta, 
poi dalla marina inglese coi cacciatorpediniere Viper e Cobra 
che si perdettero in mare, ma in condizioni tali per cui re- 
stava escluso che le turbine avessero potuto esserne la causa. 
Furono costrutti in seguito il King-Edward e la Queen- 
Alerandra pel servizio passeggeri sull’estuario della Clyde, 
e parecchie torpediniere per le marine delle diverse potenze. 


Un altro piroscafo simile alla Queen, attualmente in costru- 
zione, è destinato a fare tra poco il servizio tra Dieppe e 
Newhaven. I vantaggi offerti dalle turbine a vapore per la 
propulsione consistono nel piccolo spazio occupato e nel- 
l'assenza o per lo meno in una forte diminuzione del tre- 
molio di tutta la nave che si verifica sempre colle motrici 
a stantuffo. 

La Queen ha una lunghezza di m. 94.50, una larghezza 
di m. 12.20. un'altezza di m. 7.62 e può accogliere 1250 pas- 
Beggerì. L'impianto motore si compone di tre turbine Par- 
sons, di cui una ad alta pressione posta nel mezzo, che 
compie 500 giri al minuto, e dne a bassa pressione una 
per parte che compiono 700 giri (vedi figura). Ciascuna tur- 
bina aziona direttamente un albero di propulsione, ma mentre 
l'albero di quella di mezzo porta una sola elica, gli alberi 
delle altre due ne portano due ciascuno. per modo che si 
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hanno in tutto 5 elici. Bisognó impiegare 5 elici in se- 
guito alla forte velocitá di rotazione delle turbine, che azio- 
nano direttamente gli alberi. Infatti quando la velocitá pe- 
riferica delle ali di un' elice oltrepassa un certo limite (50 o 
60 metri) essa viene a rotare in una specie di vuoto e il 
rendimento s'abbassa assai. Per evitar ció si adottó un nu- 
mero maggiore di elici di piccolo diametro. La marcia al- 
Pindietro sì ottiene con altre turbine disposte internamente 
e ad una estremità delle turbine principali o di marcia in 
avanti. Durante la marcia in avanti esse girano a vuoto. 
Per la marcia normale o in avanti il vapore a 10.5 chilo- 
grammi per cmq. entra prima nella turbina ad alta pressione 
dove s'espande nel rapporto 1 a 5 poi passa nelle turbine a 
bassa pressione dove s'espande nel rapporto 1 a 25 di guisa 
che il grado totale d’espansione è di 125 mentre nelle mac- 
chine a stantuffo a tripla espansione varia tra 8 e 16. Un 
sistema di valvole e di cassetti manovrati da macchine 
mosse a vapore e a pressione idraulica, permette di ammet- 
tere il vapore nella turbina di centro oppure direttamente 
nelle due laterali a bassa pressione tanto per la marcia in 
avanti che per quella all’indietro. 

Come si vede nella figura, le turbine sono munite di 
regolatori centrifughi R, che agiscono però soltanto come 
apparecchi di sicurezza e non funzionano che in casì spe- 
ciali. Le pompe di circolazione e le pompe d’aria sono riu- 
nite in gruppi identici per ciascuno dei due condensatori C 
e sono mosse da macchine a stantuffo distinte. 

La potenza delle turbine, a giudicare dalla pressione 
del vapore e dal numero dei giri, dovrebbe essere di 8000 a 
10,000 HP. Alle prove, la Queen diede una velocità media 
di 23.76 nodi nella marcia in avanti e di 13 nodi per la 
marcia all’indietro a tutta velocità. Si provò in oltre a lan- 
ciare la nave alla velocità di 20 nodi, poi si invertì brusca- 
mente il senso della marcia, la nave si fermò dopo un mì- 
nuto e sette secondi su un tratto uguale a due volte e 
mezzo la sua lunghezza. La forza elastica del vapore am- 
messa nelle turbine per la marcia all’indietro, arresta pron- 
tamente, senza scosse, il moto delle turbine principali che 
allora ripartono a vuoto in senso inverso. La rapidità del- 
arresto dipende dal rapporto tra la potenza delle turbine 
per la marcia all’indietro e quella delle turbine principali. 
Da questo punto di vista la Queen rappresenta un notevole 
progresso sulla Queen-Alerandra che richiedeva 5 lun- 
ghezze per fermarsi. | 

La Queen compie normalmente il tragitto tra Dover 
e Calais in un' ora circa, però ha fatto già la traversata in 
51 minuti. 


Nuove Ditte industriali. 


Busnago (Milano). — « Consonni Innocente A C. », 
Societá tra i signori Innocente Consonni, responsabile, conte 
Gaetano Porro Schiaffinati ed Antonio Galbiati, accoman- 
danti, per l’industria dei mattoni, delle tegole e dei laterizi. 
Capitale L. 30,000. Durata a tutto il 1928. 


Cortile S. Martino (Parma). — « Bormioli Rocco € F. di 
Bormioli € Panizza », Società collettiva per P industria 
delle vetrerie in genere. Capitale L. 150,000. Durata 10 anni. 


Magnago (Busto Arsizio). — « V. Tenconi € C. », So- 
cietà tra ì signori Angelo Ferrario e Valentino Tenconi, re- 
sponsabili, Giuseppe Colombo e Maria Olgiati mar. Colombo, 
accomandanti, per la tessitura e la preparazione dei tessuti, 
con sede nella frazione di Bienate. Capitale L. 60,000. Du- 
rata 9 anni. 


Napoli. — « Società anonima vesuviana per impianti 
elettrici ». Capitale L. 25,000, in 250 azioni da L. 100 cia- 
scuna. Durata 50 anni. 
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Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 


rilasciati dal 16 al 31 Maggio 1903. 


(Gli attestati numeri 141-170 del Vol. 168 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 18; 
i numeri 171-210 il giorno 19; i numeri 211-230 il giorno 20; i numeri 231-250 
Vol. 168 e 1-10 Vol, 169 Reg. Att. il giorno 22; i numeri 11-60 il giorno 23; 
i numeri 61-90 il giorno 25; i numeri 91-120 il giorno 27; i numeri 121-160 il 
giorno 29; i numeri 161-180 il giorno 30), 


{Il numero frazionario, che precede tl nome del titolare della privativa, indica 
Il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è t| numero d'ordine del Registro generale). 


XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, utfici e locali pubblici. — 
168/236, 66821, Colombo Filippo, a Milano « Valvola per liquidi di tipo saracinesca, 
sistema F. Colombo » richiesto il 14 febbraio 1903, per anni 2. 

168/237, 66822, Società Italiana per la fabbricazione della damigiana, Morasso e C. 
« Innovazioni nelle damigiane e simili recipienti muniti di rivestimento » richiesto 
11 14 febbraio 1903, per anni 3, 

169/10, 66540, Alrutz Heinrich e Werner Richard, a Charlottenburg (Germania) 
« Serratura a chiusura automatica » richiesto il 27 febbraio 1903, per 1 anno. 

169/31, 566871, Savage Edward Snoad, a New York « Jouet » richiesto il 3 marzo 
1903, per anni 6. 

169/54, 66913, Esser Josof, a Munchen-Gladbach (Germania) « Apparecchio per 
la determinazione automatica dei numeri e l'importo dei premi » richiesto il 
7 marzo 1903, per anni 5. 

169/60, 66926, Heymann Theodor, a Gross-Olbersdorf (Germania) « Tavola pel 
giuoco della guerra » richiesto il 9 marzo 1903, per anni 6, 

169/77, 583997, Brinnhausser Albrecht, a Norimberga (Germania) « Macchina 
per tagliare prosciutto, salame e simili » richiesto il 24 febbraio 1903, per 1 anno. 

169/162, 669392, Rosenfelder Christian e Steinberg Paul, a Benrath (Germania) 
« Emballage pour rouleaux d'argent » richiesto il 13 marzo 1903, per anni 5. 

169/171, 66265, De Simone Michele di Gaetano, a Caserta « Vite per tendere 
le reti metalliche dei letti » richiesto il 5 gennaio 1903, per anni 3. 


XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 168/246, 66697, Mycielski 
Anton, a Varsavia (Russia) « Métier a tisser à navette actionnée par l'air com- 
primé » richiesto il 30 gennaio 1903, per anni 6. 

168/190, 66754, Ambroso Aurelio e Musso Giulio, a Milano « Nuovo processo per 
lo sbianchimento dello fibre vegetali » richiesto il 9 febbraio 1903, per auni 6, 

168/217, 66793, Bocciarelli Giuseppe, a Lanzo (Torino) « Apparecchio a bascule 
per trattenere i fusi di filatura e ritorcitura » richiesto il 21 febbraio 1903, per 
anni 3. 

169/i, 60189, Haase Carl, a Zeitz (Germania) « Processo per produrre sui tes- 
suti di lana, mediante impressione, delle tinte miste policrome » richiesto il 31 di- 
combre 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorita dal 25 gennaio 1902. 

169/73, 68893, Filatura di St. Blasien, a St. Blasien, Baden (Germania) « Broche 
pour des machines à fller » richiesto il 28 febbraio 1903, prolungamento per 1 anno 
della privativa 57/274, rilasciata il 1° aprile 1901, per anni 6 dal 31 marzo, già 
prolungata con attestati 96/148, 95/69. 105/212, 121/248, 138/130, 155/91. 

169/109, 66965, Gabler Johannes, ad Hornberg (Germania) « Disposizione per 
inserire nuove bobine nella navetta durante il lavoro del telaio * richiesto il 
12 marzo 1903, completivo della privativa 165/13, rilasciata il 6 marzo 1903, per 
1 anno dal 31 dicembre. 

169/120, 66991, Zerkowitz Uskar, a Bradford (Inghilterra) « Perfectionnements 
aux machines è poingonner les cartes pour métiers Jacquard » richiesto il 16 marzo 
1903, completivo della privativa 148/247, rilasciata 1° 8 marzo 1902, per anni 6 dal 
31 dicembre 1901. 

169/123, 66906, Castiglioni Giovanni & Figli (Ditta), a Busto Arsizio (Milano) 
« Movimento di levata o di comando per macchine Jacquard a doppia griffa ridotto 
ad un solo tirante per la levata delle dette griffe, nonchè anche con sostituzione 
di quello del cilindro » richiesto il 23 febbraio 1903, per anni 3. 

169/130, 66927, Braun Arnold, a Hergenrath b/Aachen (Germania) « Carde double 
à plusieurs déchargeurs » richiesto il 9 marzo 1903, per anni 6. 

169/142, 66910, Gelas & C.ie, a St. Etienne (Francia) « Appareil brocheur pour 
métiers è rubans » richiesto il 8 marzo 1903, per anni 6, con rivendicazione di 
priorità dal 6 settembre 1902. 

169/157, 67014, Lehner Alfred, a Zurigo (Svizzera) « Machine à peser automa- 
tiquement les fils de laine, coton, soie, etc. » richiesto il 19 marzo 1903, per anni 6, 
con rivendicazione di priorità dai 25 uovembre 1902, 


XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 168/151, 67265, Josud Michele, 
a Napoli « Motore a corda, sistema Joswe, applicabile a qualunque sistema di mac- 
chine da cucire a pedale » richiesto il 17 marzo 1903, per anni 3. 

168/168, 68718, Hammesfahr Gottlieb, a Solingen-Foche (Germania) « Molla per 
coltello da tasca » richiesto il 6 febbraio 1903, per anni 6. 

168/206, 66770. Beltrame Pietro fu Gerardo, a Terni (Perugia) « Rasoio di si- 
curezza Beltraine » richiesto il 21 febbraio 1903, completivo della privativa 162/65, 
rilasciata il 19 dicembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

168/219, 66796, Tibaldi. Cuppini & Bendini (Ditta). a Bologna « Puntali di cel- 
luloide per molle da busti » richiesto il 20 febbraio 1903, per anni 3. 

169/6, 66832, Móller Emma, ad Amburgo (Germania) « Stoffe per vestiti munite 
di modelli da taglio stampati » richiesto il 26 febbraio 1903, per anni 6. 

169,56, 66921, Krebs Otto Frederik, a Copenhagen « Forcinelle da capelli a spi- 
rale » richiesto il 7 marzo 1903, per auni 6. 

169/57, 66922, Ehrlich Hermann, ad Altenburg (Germania) « Processo per fab- 
bricare bottoni di nocciolo duro od altro » richiesto il 7 marzo 1903, per 1 anno. 

169/150, 67006, Ehrlich Hermann, ad Altenburg (Germania) « Processo per as- 
sicurare gli occhielli ai bottoni di nocciolo duro od altro » richiesto il 17 marzo 1903, 
per 1 anno. 


XXI. Pelli e cuoi. — 168/205, 66769, Leipziger Lederfabrik Actiengesellschaft, 
a Lipsia (Germania) « Processo di concia » richiesto il 21 febbraio 1903, per anni 5. 

168/240, 66825, Cazzarini Giuseppe e Andri Arnaldo, a Milano « Innovazione 
nella lavorazione delle pelli e prodotto da adoperarsi a tale scopo, detto Amalga- 
mina » richiesto il 17 febbraio 1903, per anni 3. 

169/4, 66830, Galli Luigi e Zuccarelli Vincenzo, a Roma « Pelli idrofughe, ossia 
concia speciale con preparato resinos2 a base di caucciu » richiesto il 26 febb. 1903, 
per anni 6. 


XXII. Industria della carta. — 169:70, 67489, Pollastri Francesco fu Paolo, a 
Roma « Biglietto postale con illustrazioni » richiesto il 20 aprile 1903, per anni 2. 

169/134, 66650, De Montessus de Ballore Henri, a Tunisi « Perfezionamento dei 
processi di preparazione delle paste chimiche per la fabbricazione della carta » 
richiesto il 3 febbraio 1903, per anni 8, 

169/155, 67011, Migone « C. (Ditta). a Milano « Scatoletta di cartoncino con 
nervature per articoli da profumeria » richiesto il 17 marzo 1903, per anni 3, 

160/166, 66998, General Manifold Company, a Franklin (S. U. A.) « Perfection- 
nements aux machines pour enduire le papier de carbone » richiesto il 16 marzo 1903, 
per anni 6. 


XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 165/153, 65035, Ulivari Mario Eugenio, a 
Genova « Nouveau procédé de stéreotypie à sec » richiesto il 19 settembre 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 89/39, rilasciata il 27 settembre 1897, per 
l anno dal 30 settembre al siguor Cohn Hugo a Moys presso Górlitz, prolungata 
con attestati 100,209, 115/34, 130/43, 145,22 e trasferita al richiedente. 

160/220. 66793, Holmström Johan Axel, a Roma u Appareil pour gravure à l'eau 
forte » richiesto il 24 febbraio 1903, per anni 15. 

169/39, 60891, Nähmaschinen und Fahrrader Fabrik Bernh. Stoewer Actien- 
gesellschaft, a Stettin Grünhof (Germania) « Dispositif d'arrét. du mecanisme de 
déplacement des machines à écrire à deux positions du rouleau » richiesto il 
5 marzo 1903, per anni 6. 

169/42, 66311, Thomson John, a New York « Perfectionnements apportes i la 
construction des rouleaux distributeurs, à vis, à fllots croisés, des 
d'enerage des presses à imprimer » richiesto il 30 dicembre 1902, per anni 6. 

169/44. 60313, Thomson John, a New York « Dispositif perfectionné pour l'ob- 
tention d'un mouvement combiné de rotation de va-et-vient, spécialement applicable 
aux cylindres d'encerage des presses à imprimer à platines » richiesto il 30 di- 


mácanismes 


cembre 1902, per anni 6. 

169/45, 65314, Thomson John, a New York « Perfectionnements aux presses à 
platines » richiesto il 30 dicembre 1902, per anni 6. 

169/10, 66315, Thomson John, a New York « Mécanisme de commande et d'équi- 
librage du chariot d'encrage de la forme des presses à platine » richiesto il 30 di- 
cembre 1902, per anni 6. 

169/47, 66316, Thomson John, a New York « Mecanisme de distribution d'encre 
pour presses à platine » richiesto il 30 dicembre 1902, per anni 6. 

169/48, 60317, Thomson John, a New York « Mécanisme d'encrage pour presses 
à platine » richiesto il 30 dicembre 1902, per anni 6. 

109/49, 68318, Thomson John, a New York « Perfectionnements apportés aux 
mécanismes d'encrage des presses à platine » richiesto il 30 dicem. 1902, per anni 6. 

169/50, 66319, Thomson John, a New York « Dispositif de montage des cylindres 
distributeur d'encre dans les presses à platine » richiesto il 30 dicembre 1902, per 
anni 6. 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 168/157, 66701, Schlutius Johannes, a 
Karow, Mecklemburg (Germania) « Proeédé et appareil pour soumettre le gaz à 
l'action de l'étincelle électrique » richiesto il 27 gennaio 1903, per anni 6. 

168/162, 88710, Sehlutius Johannes, a Karow, Mecklemburg (Germania) « Pré- 
paration du format d'anmonium et de l'ammoniaque » richiesto il 27 genn. 1903, 
per anni 8, 

188/185, 60714, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C., ad Elberfeld (Ger- 
mania) « Procédé pour la production de nouvelles matières chimiques » richiesto 
il 12 febbraio 1903, completivo della privativa 148/167, rilasciata 1" 11 ottobre 1901, 
per anni 15 dal 30 giugno. 

168/181, 66735, Lamargese Carlo, a Roma « Perfezionamenti nella produzione 
del carbone per la cementazione del ferro e dell' acciaio, per la fabbricazione di 
esplosivi » richiesto il 16 febbraio 1903, per anni 3. 

163/223, 66801, Tarulli Giuseppe, a Lecce « Nuovo procedimento di estrazione 
del cremore dalle vinacce di vino » richiesto il 25 febbraio 1903, per anni 2. 

168/228, 66810, Timmel Franz, a Vienna « Procédé pour l'imperméabilisation 
d'explosifs et de cartouches » richiesto il 20 febbraio 1903, per anni 6. 

169/7, 66833, Descamps Louis, a Lilla (Francia) « Procédé général de prépa- 
ration des bydrosultites » richiesto il 26 febbraio 1903, per anni 6. 

169/12, 66834, Sudro Charles, a Parigi « Procédé de traitement des vinasses de 
distillerie » richiesto il 28 febbraio 1903, per anni 6, con rivendicazione di prio- 
rita dal 3 giugno 1902. 

169/63, 66452, Accumulatorenfabrik Aktien Gesellschaft, a Berlino « Procédé 
de fabrication d'électrodes positives et électrodes obtenues par ce procédé e ri- 
chiesto il 15 gennaio 1903, per anni 15. 

169/78, 685898, Kestner Paul, a Lilla (Francia) « Appareils è concentrer les li- 
quides » richiesto il 24 febbraio 1903, per 1 anno. 

169/79, 66899, Société anonyme Manufacture de matiéres colorantes, ancionne- 
ment L. Durand Huguenin & C.ie, a Huningue (Alsazia) « Procédé de préparation 
de matières colorantes du groupe des gallocyanines n richiesto il 24 febbraio 1903, 
per anni 6, prolungamento della privativa 86/212, rilasciata il 12 maggio 1897, per 
anni 6 dal 31 marzo alla Società L. Durand, Huguenin e C., già trasferita alla 
richiedente. 

169/86, 6912, Hargreaves James, Stubbs John William e Kearsley John, a 
Middlewich (Inghilterra) « Perfezionamenti negli elettrodi per elettrolisi » richiesto 
il 6 marzo 1903, per anni 6. 

169/127, 66919, Triplex Gesellschaft für Soole - Verdampfung im Vacuum m. 
b. H., ad Aachen (Germania) « Apparecchio a tubi verticali e ad azione continua 
per la vaporizzazione dell'acqua salina » richiesto il 7 marzo 1903, per anni 6, con 
rivendicazione di priorità dal 15 luglio 1901. l 

169/164, 66936, Sandeberg Gregor, a Mosca (Russia) « Produits consistants et 
inodores fabriqués avec des huile de baleine et de poissons, servant è remplacer 
le suif » richiesto il 13 marzo 1903, per anni 6. 


169/179, 66975, Hardingham George Gatton Melhuish, a Londra (Inghilterra) 
w Perfezionamenti nella fabbricazione delle vernici » richiesto il 10 marzo 1903, 
per anni 6, con rivendicazione di priorita dal 31 dicembre 1902. 


XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 163/195, 66759, Junghans Arthur, 
a Schramberg (Germania) « Machine à tresser la paille » richiesto il 18 tebb. 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 120/158, rilasciata il 19 aprile 1900, per 
| anno dal 31 marzo, gia prolungata con attestati 135/144, 154/64. 

169/71, 66745, Bramani Luigi fu Carlo, a Milano « Sistema di chiusura per 
sacchi da trasporto » richiesto 11 13 febbraio 1903, per ] anno. 

169/76, 66896, Pestalozza Annibale di Giulio, a Milano « Targhetta da indirizzo 
per spedizioni » richiesto il 25 febbraio 1903, per 1 anno. 

169/168, 67020, Calzone & Villa (Ditta), a Roma « Macchina imbustinatrice per 
sigarette ed altri articoli consimili » richiesto il 18 marzo 1903, per anni 3. 

169/175, 66452, Tomatis Vincenzo fu Giuseppe, ad Albenga « Recipiente pel 
trasporto di qualunque liquido, denominato Fusto-damigiana Tomatis » richiesto 
il 23 gennaio 1903, per anni 5. 


Attestati di Privativa industriale rilasciati dal 1° al 6 Giugno 1903. 


(Gli attestati numeri 181-210, Vol. 169 Reg. Att. furono rilasciati il 2 giugno; i 
numeri 211-230 il giorno 3; i numeri 231-250 Vol, 169 e 1-10 Vol. 170 il 
giorno 6). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 169/153, 67023. Tonelli Ales-- 
sandro fu Paolo, a Coccaglio (Brescia) « Arnie (o casse per la coltivazione delle” 
api) a fondo inclinato tanto rettilineo che curvilineo » richiesto il 12 marzo 1903, 
per 1 auno. : 

169/216, 67052, Mazza A. & C. (Ditta), a Lodi (Milano) - Pettine a cavallo per 
la raccolta del fieno » richiesto 1' 11 marzo 1903, per anni 3. E 

169/232, 46232. Pavese Luigi fu Felice, a Torino « Macchina automatica e au- 
tomobile, coltivatrice e locomotrice » richiesto il 3 gennaio 1903, completivo della 
privativa 153/10, rilasciata il 30 maggio 1902, per anni 6 dal 31 marzo. - 


117. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 189,203, 67000, 
Froment Alcide, a Traversella (Torino) « Trieur magneti que hydraulique » richiesto 
il 16 marzo 1903, prolungamento per 1 auno della privativa 136/203, rilasciata il , 
10 maggio 1901, per 1 anno dal 31 marzo, gia prolungata con attestato 157/152. j 


IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 169/210, 67043, 
Mc. Tear Balfour Fraser, a Rainhill, Lancaster, e Gibson Henry Cecil William, a - 
Londra « Pertezionamenti nelle macchine a forare per la fabbricazione dei tubi o. 
corpi cavi senza giunti » richiesto il 20 febbraio 1903, per 1 anno. 

169/227, 67050, Mannesmann Reinhard, a New York, e Mannesmann Max, a 
Kemseheid Bliedinghansen (Germania) « Processo di laminazione graduale » richiesto ` 
il 2 marzo 1903, prolungamento per anni 9 della privativa 86/50, rilasciata il 
26 aprile 1897, per anni 8 dal 31 marzo. | 

169/243, 67074, Macchi & Passoni (Ditta), a Milano « Impiego del tornio verti-. 
cale come macchina da dividere e fresare gli ingranaggi » richiesto i] 5 marzo 1903, 
per anni 3. i 

170/5, 67083, Mendham Conrad Field, Griffin Eruest Featherstone e Higgs Walter 
Edward. a Londra « Perfectionnements apportés ou relatifs aux machines à assem- 
bler les boites en fer blanc ou autres machines unalogues » richiesto il 21 marzo 
1903, prolungamento per 1 anno della privativa 123/239, rilasciata 1°8 giugno 1900, 
per l anno dal 31 marzo, già prolungata con attestati 140/243 e 155/98, 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 169/185, 67026, Capuano Alberto fu Luigi, a Napoli « Nuovo princi pio, metodo 
e mezzo per trar partito dal peso collettivo degli uomini in moto, utilizzando il 
lavoro quotidianamente prodotto e disperso, per ottenere ingenti quantità di energia 
cinetica ed adatto congegno detto it. Virinoto per sfruttare tale energia » richiesto 
1' 11 marzo 1903, per anni 2. 

169/188, 67031, Ebell Gottfr. (Ditta), a Neu Ruppin (Germania) « Cinghie di 
trasmissione, il cui tessuto è formato alternativamente di fibra animale e di fibra 
vegetale » richiesto 1'8 marzo 1903, per anni 15. 

169/196, 65536, Pointon Charles Edward e Pointon John Edward, a Wellington 
(Inghilterra) « Perfezionamenti nelle macchine per dividere in pezzi uguali la pasta 
da pane o simili materie » richiesto il 3 febbraio 1903, prolungamento per anni 9 
della privativa 86/146, rilasciata il 3 maggio 1997, per anni 6 dal 31 marzo. 

169/202, 66962, Corinaldesi Luigi, a Bari « Turbina a vapore o a gas completa» 
con ammissione parziale » richiesto il 12 marzo 1903, per anni 3. 

169 213, 07049, Komarck F. X. (Ditta), a Vienna « Chaudière à vapeur à sec.. 
tions pour hautes pressions, avec surchnuffeur pour véhicules de tous genres et 
autres applications » richiesto il 2 marzo 1903, per anni 6, » 

169/238, 67068, Spizzi P. & C. (Ditta), a Milano « Pompa rotativa a stantuffo » 
richiesto il 3 marzo 1903, per anni 3. 

169/245, 67076, Friedrich Gustav, a Grohn Vegesack presso Brema (Germania) 
« Giunto per funi » richiesto il 5 marzo 1903, per anni 8. 

17072, 66651, Regazzoni Fratelli, di Carlo (Ditta), a Como « Griglia per caldaie 
a vapore resistente alle più alte temperature » richiesto il 4 febb. 1903, per anni 3, 

170/7, 67085, Altmann Charles Philippe, a Parigi « Chaudiére à vaporisation , 
rapide ct è surchauffe » richiesto il 21 marzo 1903, per anni 6. 

170:8, 67133, Cooley Development Company, a Saco, Maine (S. U. A.) « Per- 
fectionnements apportés aux machines á fluide rotatives » richiesto il 17 marzo 1903, 
completivo della privativa 151/1, rilasciata il 6 maggio 1903, per anni 15 dal 31 di- 
cembre 1902, 

170.10, 67090, Jaeger Carl Hermann, a Leipzig-Plagwitz (Germania) « Pompa 
a getto e s^ffietti » richiesto il 23 marzo 1903, per anni 6. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 160/187, 67030, Perlmutter Max, a Vienna, e 
Diamantidi Alexander, a Freiland (Austria) « Attelage de wagons de chemins de 
fer » richiesto il 5 marzo 1903, per anni 15. 

159/197, 66531. Westinghouse George, a Pittsburg Pa. (5. U. A.) « Perfection- 
nements dans les appareils electro-pneumatiques » richiesto il 4 febbraio 1903, 
completivo della privativa 107/108, rilasciata il 21 aprile 1899, per anni 15 dal 
31 marzo. 
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169/198, 66582, Hill Ernest Rowland, a Wilkinsburg Pa. (S. U. A.) « Porfec- 
tionnements dans les appareils contróleurs électro-pneumatiques » richiesto il 4 feb- 
braio 1903, completivo della privativa 124/215, rilasciata il 25 giugno 1900, per 
anni 15 dal 30 giugno. 

169/199, 66583, Hill Ernest Rowland, a Winkinsburg Pa. (S. U. A.) « Perfoc- 
tionnements apportés au systeme de controle ou de commande pour véhicules de 
chemins de fer » richiesto il 4 febbraio 1903, completivo della privativa 141/151, 
rilasciata il 5 aprile 1901, per anm 15 dal 30 giugno, 

169/209, 07039, Musso Michele, a Torino « Apparecchio automatico di salva- 
mento per tramvie » richiesto 11 14 marzo 1903, per 1 anno. 

163: 239, 67069, General Electric Company, a Sehenectady (S. U. A.) « Raccord 
de rails perfectionné » richiesto il 3 marzo 1903, per anni 6. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 169/233. 67062, Girard Emile, a Marsiglia 
(Francia) « Nouveau procede pour le gonilement des pneumatiques d'un véhicule 
automobile par l'utilisation d'une partie de gaz sous pressions d'un moteur à explo- 
sion, et dispositif pour le réaliser » richiesto il 23 febbraio 1903, per anni 6. 

169/236, 67065, Dupont Gustave o Johannet Maxime, a Parigi « Système mixte 
de traction par moteur à pétrole et machines dynamo-électriques » richiesto il 
12 marzo 1903, prolungamento per anni 9 della privativa 86/187, rilasciata 1' 8 mag- 
gio 1897, per anni 6 dal 31 marzo. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 169/191, 65199, Cecchi Luigi, a Genova 
« Apparecchio atto a sollevare pesi dal fondo dei mari, laghi ed altri serbatoi 
d'acqua » richiesto il 30 settembre 1902, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 103/181, rilasciata il 19 gennaio 1599, per 1 anno dal 30 settembre 1898, gia 


169/201, 66495, Cecchi Luigi, a Genova « Apparecchio atto a sollevare pesi dal 
fondo dei mari, laghi ed altri serbatoi » richiesto il 20 gennaio 1903, completivo 
della privativa 103/181, rilasciata il 14 gennaio 1899, per 1 anno dal 30 settembre, 
gia prolungata con attestati 113,199, 131.113. 149/222, 1691391, 

169/212, 67048, Rettoni Augusto fu Giuseppe, a Venezia, e Benza Edoardo fu 
Francesco a Porto Maurizio « Salvagente ^d espansione Bettoni-Benza ~» richiesto 
1" 11 marzo 1903, per anni 3. 

IX. Elettrotecnica. — 160/159, 67032, Holden Frank, a Rughby (Inghilterra) 
s Innovazioni nei contatori elettrici azionati mediante l'introduzione di una mo- 
neta » richiesto il 7 marzo 1903, per anni 6. 

169/193, 66176, Kis Eugen J., a Budapest « Perfectionnements dans les tubes 
protecteurs de cables souterrains » richiesto il 30 dicembre 1902, prolungamento 
per 1 anno della privativa 132,180, rilasciata 11 21 gennaio 1901, per l anno dal 
31 dicembre 1900. 

169/200, 66641. Societe anonyme Westinghouse, a Parigi « Nouveau systeme de 
moteur asyuchrone pour courants alternatifs monophasés ou poliphasés (système 
Hutin et Leblane) » richiesto il 10 febbraio 1903, prolungamento per anni 9 della 
privativa 86/320, rilasciata il 22 maggio 1597, per anni 6 dal 31 marzo alla So- 
ciétó anonyme pour la transmission de la force par l'électrivité a Parigi, gia tra- 
sferita alla richiedente. 

169/241, 67072, Boudreaux Louis, a Parigi « Nouveau balai pour machines gé- 
nératrices ou réceptrices de courants électriques » richiesto il 4 marzo 1903, pro- 
lungamento per 1 anno della privativa 64/394, rilasciata il 15 novembro 1892, per 
anni 6 dal 31 dicembre, già prolungata con attestati 94/146, 106/28, 121/96, 
137/117, 161/250. 

169/246, 67077, Siemens & Halske Aktien Gesellschaft, a Berlino « Processo ed 
apparecchio per la trasmissione telegratica di caratteri grafici » richiesto il 
21 marzo 1903, per anni 15. 

169;249, 67081, Endruweit Carl, a Berlino « Spazzola per dinamo composta di 
strati alternati di sottili foglietti metallici e di un materiale non metallico, ela- 
stico e conduttore di corrente » richiesto il 21 marzo 1903, prolungamento per 
1 anno della privativa 114/165, rilasciata 1'8 novembre 1899, per 1 anno dal 31 marzo, 
gia prolungata con attestati 124/134, 140/164, 155/152. 

169/250, 67082, Bonrgeat Auguste, a Voiron (Francia) « Poteaux en bois, fer et 
ciment pour supports de lignes électriques avriennes » richiesto il 21 marzo 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 154/5, rilasciata l'Il giugno 1902, per 
1 anno dal 31 marzo. 

170/4, 66902, Mies Eduard, a Heidelberg (Germania) « Valvola di sicurezza a 
mercurio, specialmente per correnti ad alta tensione » richiesto il 23 febbraio 1903, 
per anni 15, con rivendicazione di priorità dal 24 novembre 1902, 

(Continua). 


PARRAVICINI CESARE, yerente responsabile. 


Il Signor Grauger FARWELL a Chicago (S. U. d’Am.), 
concessionario dell'attestato di privativa Vol. 31 N. 41872 Re- 
gistro Gen. e Vol. 52 N. 177 Reg. Att, per: « Perfection- 
nements dans les machines à écrire », è disposto a ce- 
dere la privativa stessa od a concedere licenze di applica- 
zione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l'Italia e per P' estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


La Ditta WHITEHEAD € C. e il signor Albert Edward 
JONES, a Fiume, concessionari dell’ Attestato di privativa 
Vol. 147, N. 1 Reg. Att. e Vol. 41, N. 60993 Reg. Gen. per: 
« Perfectionnements aux appareils directeurs de tor- 
pilles, système Obry », sono disposti a cedere la privativa 
stessa od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersì al- 
l’ Ufficio brevetti d'invenzione e che di fabbrica per 
P Italia e per l’estero dell Ing. C4RLO, BARZANÒ - Vig . 
S Andrea, 6, MILANO. Tu ió E 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nel! industria. 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


SULL’ IMPIEGO 
DELLE COMMUTATRICI (CONVERTER) 
PER L'ING. ARTHUR HRUSCHKA. ? 


Parlando di questi apparecchi per cui alcuni pre- 
feriscono il nome americano di convertitore a quello 
francese di commutatrice, bisogna riferirsi ai tipi ed allo 
sviluppo da essi assunto in America. Non che in Europa 
manchino esempi di tali costruzioni ; ne furono anzi 
immaginate di assai ingegnose e talora fino troppo com- 
plesse come la commutatrice di Hutin e Leblanc esposta 
a Parigi e destinata all’ eccitazione di un alternatore 
compound, ma la crescente diffusione delle commuta- 
trici ad un tempo di costruzione semplicissima e di 
dimensioni colossali, tanto da raggiungere in questi 
ultimi anni le potenze dei maggiori alternatori (1500 kw.) 
non sì osserva che in America, poichè i costruttori 
tedeschi e svizzeri, a cui si devono le costruzioni più 
grandiose attuate in Europa, hanno sempre preferito 
per la trasformazione della corrente alternata in con- 
tinua il tipo motore-generatore. 

La ragione di tal fatto risiede nell'enorme sviluppo 
assunto in America dalle tramvie e dalle ferrovie 
elettriche, per le quali le commutatrici costituiscono 
una parte integrante degli impianti. 

Nel 1900 la « General Electric Co. » aveva già co- 
truito 22 grandi impianti di trazione, dotati di 102 com- 
mutatrici, con una potenza variante da 75 a 990 kw. 
distribuiti in 47 sottostazioni, che rappresentavano 
complessivamente 69060 HP. Di questi impianti 10 erano 
azionati a vapore, 11 da turbine idrauliche, ed uno 
aveva esercizio misto. Le commutatrici erano Go- 
strutte per corrente trifase e in generale per la fre- 
quenza di 25 periodi al secondo, ma alcune anche 
per 33, 35, 50 e 60 periodi ; fornivano corrente continua 
a 550,575 e 600 volt. Il maggiore di questi impianti e quello 
della « Metropolitan Street Railway Co.» di New-York 
(tramvie a livello) possedendo da solo commutatrici 
per una potenza complessiva di 34500 HP; sono 26 di 
tali macchine a 14 poli, 25 periodi, 214 giri, ciascuna 
per una potenza di 990 kw. Le più grandi commutatrici 
sono quelle della « Manhathan Elevated Railway Co. » di 
New-York, costrutte dalla « Westinghouse El. Mfg. Co. » 
di Pittsburg, a 12 poli, 25 periodi, 250 giri, ciascuna 
per una potenza di 1500 kw. 

Entro certi limiti si può ammettere che tanto le 
macchine come pure gli impianti di trazione couside- 


1 Elektrot. Zeit., 1903, pag. 579. 
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rati nel loro complesso, quando oltrepassano una certa 
potenzialità per la quale rimane escluso per ragioni 
d'economia o per evitare complicazione nell esercizio 
l'adozione di parecchie centrali o l’impiego di accu- 
mulatori o di survoltatori (booster) si avvicinano tutti 
ad un tipo unico che consta sempre delle seguenti 
parti principali: Una grande centrale che possa esser 
divisa in due o più parti distinte tra loro, i generatori 
che finchè è possibile forniscono direttamente la ten- 
sione di linea (tramvie di New-York 6600 volt, ferrovie 
sopraelevate 11,000 volt, tramvie di St. Louis 6600 volt, 
ferrovie dell'Albanv L. Hudson Railway Co. 12,000 volt, 
Southwest Missouri El. Railway Co. 10,000 volt, ferrovia 
Chicago-Milwaukee 5500 volt ed altre) oppure una ten- 
sione più bassa che viene innalzata con trasformatori 
(a 10,000 e fino 25,000 volt) poi una rete aerea o sot- 
terranea di distribuzione, un’ certo numero di sotto- 
stazioni con trasformatori e commutatrici (distanziate 
da 10 a 30 km. una dall'altra) una terza rete di distri- 
buzione a corrente continua. Come e noto, le commu- 
tatrici sono per lo più supercompoundate, forniscono 
per esempio 575 volt a vuoto e 625 volt a pieno carico. 

In qualche caso si impiegano le commutatrici per 
eseguire una trasformazione inversa (inverted rota- 
ries) in uno dei casi seguenti: 1° Alimentazione di un 
nuovo impianto a corrente alternata mediante una cen- 
trale a corrente continua già esistente; 2% Alimenta- 
zione di un impianto di trazione a corrente continua 
da una centrale a corrente continua già esistente anche 
coll'interposizione di un trasporto di forza a corrente 
alternata (si impiegherauno perciò convertitori da ambo 
le parti); 3° Scambio e ripartizione dell'energia pro- 
dotta tra due centrali a corrente continua per l'illumi- 
nazione e la distribuzione d'energia, poste molto lontane 
una dall'altra oppure di grande importanza rispetto 
della loro distanza. 

Nelle commutatrici che compiono la trasforma- 
zione inversa la frequenza dipende dalla tensione e 
dall'intersitá del campo come si trattasse di un motore 
in derivazione o compound. Per cui può accadere, in 
due casi, che la commutatrice assuma una velocità 
sempre crescente. Un primo caso è quello in cui il 
carico, su cui la commutatrice lavora, sia induttivo oltre 
un certo limite; allora la reazione d'indotto causata 
dalla corrente in ritardo di fase indebolisce tanto il 
campo che la velocità può crescere in modo pericoloso 
perché si verifica anche una reazione dell'effetto sulla 
causa; la crescente velocità fa aumentare la frequenza 
e ció porta ad uno sfasamento ancora maggiore. 

Anche le commutatrici che funzionano diretta- 
mente possono assumere velocità pericolose quando 
lavorano in parallelo con altre commutatrici o con 
batterie di accumulatori e per fusione di una valvola 
o per un'imprudente apertura di circuito vengono se- 
parate dal lato della corrente alternata. In tal caso 
continuano a girare come motori a corrente continua. 
Se, come di consueto, sono munite di eccitazione Con- 
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pound, questa viene allora a funzionare differenzial- 
mente; il campo s'indebolisce e la velocità aumenta. 
Se l’eccitazione è in derivazione questo invece non può 
accadere. 

Furono studiate diverse disposizioni per elimi- 
nare questo pericolo, sempre presente per le commu- 
tatrici che compiono la trasformazione inversa. Il 
Lamme impiega una piccola eccitatrice montata sullo 
stesso asse ed eccitata in derivazione, ma in cui il ferro 
dell’induttore è ancora lontano dalla saturazione. Se 
la velocità cresce, aumenta anche la tensione della cor- 
rente d’eccitazione che rinforza il campo e impedisce 
cos) un aumeuto eccessivo della velocità. Con un ca- 
rico non induttivo si riesce a contenere le variazioni 
della velocità eniro l'19/,. 

Quanto maggiore é la reazione d'armatura per la 
corrente in quadratura (déwattée) e tanto più difficile 
riesce di costruire un'adatta eccitatrice perché, mentre 
la sua azione deve farsi sentire entro limiti abba- 
stanza discosti tra loro, non si può valersi, d' altra 
parte, che di un tratto della curva di magnetizza- 
zione dell' eecitatrice che corrisponde ad un campo 
d'azione assai ristretto. Nell'avviamento di una simile 
cominutatrice bisogna, naturalmente, collegare l'ecci- 
tazione del campo con un'altra sorgente di corrente 
continua. 

Lo Steinmetz invece, tanto per le commutatrici 
che compiono la trasformazione diretta che per quelle 
che compiono la trasformazione inversa, inserisce dalla 
parie della corrente alternata un apparecchio che con- 
tiene un'induttanza ed una capacità. Quando in seguito 
ad una variazione eccessiva della velocità la frequenza 
diventa troppo alta (od anche troppo bassa) si produce 
un fenomeno di risonanza e la forte corrente che passa 
nelPapparecchio aziona allora un disgiuntore automa- 
tico. E ovvio ehe possono servire allo scopo anche dei 
regolatori a forza centrifuga che agiscano o diretta- 
mente su degli interrutiori oppure su un segnale d'al- 
larme qualsiasi. 

Le frequenze più usate in America negli impianti 
con commutatrici sono quelle di 15, 25, 33, 35, 38, 40, 
50 e al massimo 50. A] di sopra di 60 la velocità pe- 
viferica del collettore (specialmente per basse tensioni 
come 450 o 500 volt) diventa troppo forte. Le basse fre- 
quenze offrono molti vantaggi, principalmente i se- 
guenti: Quasi sempre si possono impiegare tipi cor- 
renti di macchine a corrente continua; insieme colla 
velocità diminuisce anche il consumo per attrito al 
collettore ; si ha un minor numero di sezioni dell’in- 
dotto ; il grado d'irregolarità dei generatori non ha 
bisogno d'esser tanto ridotto; la messa in parallelo 
riesce più facile perché si possono osservare meglio 
le lampade di fase, ecc. 

La teoria del funzionamento delle commutatrici è 
conosciuta. 

Solo si può osservare che la caduta di potenziale 
dovuta alla resistenza olmica, reattanza interna o rea- 
zione d'armatura per la piccola componente dovuta 
alle perdite nel ferro, o, come si dice talvolta più bre- 
vemente, la caduta di potenziale dovuta allimpedenza 
sincrona nelle commutatrici che lavorano su carico 
non induttivo € del 4°, circa per cui se la corrente 
trifase alimeutatrice ha la tensione di 61 volt, la ten- 
sione della corrente continua, a pieno carico, non sarà 
di 100 volt, ma solo di 96. 

Quasi tutte le commutatrici adibite all'uso di trea- 
zione hanno eccitazione compound. Quando aumenta 
il carico, all'eccitazione in derivazione pressoché co- 
stante s'aggiunge quella in serie e si produce come 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


nel caso d’un motore sincrono un avanzo della cor- 
rente alternata e quindi per una sufficiente reattanza 
della conduttura d'alimentazione un elevamento della 
tensione (azione simile a quella di un condensatore) 
che cagiona un conseguente innalzamento della tensione 
della corrente continua. Quest'aumento di tensione e 
proporzionale circa per un certo numero di spire 
dell'eccitazione in serie, alla reattanza totale del cir- 
cuito d'alimentazione. Si potrebbe raggiungere perfino 
un supercompoundaggio del 25?/, ma ci si limita al 10 
o 159%, altrimenti la linea viene a trasmettere una 
quantità troppo piccola d'energia. Generalmente, a 
vuoto, quando si ha soltanto l’eccitazione in derivazione, 
la linea è percorsa da una corrente in quadratura in 
ritardo di fase che varia tra il 20 ed il 40 9, della cor- 
rente a pieno carico; a pieno carico la corrente è un 
po’ in avanzo di fase. Il compoundaggio è consiglia- 
bile quando v'e un solo alternatore di potenza limi- 
tata rispetto alla commutatrice, mentre si comporta 
meglio la sola eccitazione in derivazione per grandi 
commutatrici con carico poco variabile o per piccole 
commutatrici con carico molto variabile quando siano 
alimentate da potenti alternatori con eccitazione com- 
pound. L'eccitazione compound è indicata anche per 
gl'impianti di trazione con esercizio di una certa im- 
portanza e con forti velocità (per esempio le ferrovie 
americane interurbane con vetture singole e velocità 
sino a 90 km. all’ora). 

La regolazione a mano, usata raramente, vien fatta 
in uno dei seguenti modi: 1° Con regolatori che fanno 
variare il rapporto di trasformazione dei trasformatori 
statici, introducendo o togliendo delle spire: si ha così 
una regolazione instabile, molto incomoda e poco eco- 
nomica ; 2° Regolatori ad induzione in forma di motori 
trifasi con il rotore fermo, di cui gli avvolgimenti fisso 
e mobile-sono inseriti in serie o in derivazione sul 
circuito a corrente alternata. La posizione relativa 
del rotore rispetto allo statore si può regolare mediante 
vite perpetua e ruota elicoidale, eventualmente anche 
coll'impiego di piccolo motore ausiliario. Si ottiene 
così un aumento o una diminuzione della tensione, ma 
entro limiti assai ristretti (circa il 6 */,). 

Ambedue i metodi presentano lo: svantaggio che 
la regolazione non si fa che un certo tempo dopo che 
è avvenuta la variazione della tensione ; servono meglio 
per impianti di illuminazione o di distribuzione di 
energia con grossi motori che non per impianti di 
trazione dove sì hanno delle variazioni istantanee e 
molto forti. 

L'inserzione delle commutatrici si fa, se é possibile, 
riunendole prima alla rete della corrente continua col- 
l'interposizione di resistenze d'avviamento, così la mac- 
china s'avvia come un motore in derivazione. Portata 
alla velocità di sincronismo si collega alla rete a cor- 
rente alternata, poi l'eccitazione in serie vien inserita 
insieme col carico. L'intensità del campo si regola una 
volta per sempre mediante un reostato d'argentana 
posto in parallelo colle spirali in serie. 

Se si hanno parecchie commutatrici in parallelo, 
esse vengono collegate a sbarre comuni a tutte col- 
l’intermezzo di interruttori per poterle isolare quando 
si voglia, così si possono mettere prima in parallelo 
tutte le armature. 

In America si fa raramente l'avviamento mediante 
motori d’induzione (come si fa per l'avviamento dei 
motori sincroni). La corrente continua necessaria al- 
l'avviamento della prima commutatrice viene fornita 
da una batteria d'accumulatori o da uu piccolo gruppo 
motore-generatore. 
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In molti casi, (soltanto se si tratta di impianti di 
trazione) le case fornitrici garantiscono che la com- 
mutatrice s'avvia senza inconvenienti semplicemente 
inserendola dalla parte della corrente alternata con 
una tensione ridotta ed anche con la tensione totale. 

In questo caso l’avviamento dipende in gran parte 
dall’azione delle correnti di Foucault indotte nei grossi 
anelli di bronzo o di rame, posti sotto i poli o intorno 
ad essi o nei ponti metallici posti tra i poli, impiegati 
come apparecchi d' ammortizzamento per impedire i 
moti pendolari che tendono a comporsi col moto ro- 
tatorio. Vi s' aggiunge un'azione motrice dovuta all’ i- 
steresi in seguito allo sfasamento, tra la corrente al- 
ternata e il campo da essa generato. Per riconoscere 
la polarità si inserisce immediatamente l’ eccitazione, 
prima che sia raggiunto il sincronismo e si osserva il 
voltometro della corrente continua o un indicatore 
di poli. 

Tale modo d’avviamento porta con sé dei pericoli 
dovuti all'alta tensione che si genera nell’avvolgimento 
induttore; perciò vi sono dei dispositivi per dividere 
l'avvolgimento stesso in due e fino in quattro parti. 
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Durante un simile avviamento bisogna poi chiudere in 
corto circuito l’ amperometro della corrente alternata 
e le valvole, se ce ne sono, essendo la corrente d’av- 
viamento doppia e fino quattro volte maggiore della 
normale. 

Come si disse, negli impianti di trazione le com- 
mutatrici vengono alimentate mediante trasforma- 
tori statici, posti in vicinanza il più possibile per ri- 
sparmiare nella spesa dei grossi cavi e nelle perdite 
ohmiche che ne derivano. Fino'a qualche anno fa si 
impiegavano trasformatori trifasi. Ora lo si fa ancora 
finché le commutatrici non superano una potenza di 
500 kw. circa, poi si usano commutatrici e trasforma- 
tori a sei fasi. Ciò porta a tipi più piccoli di macchine, 
poichè una commutatrice a tre fasi può dare il 34 %, 
più di un'eguale dinamo a corrente continua mentre 
una commutatrice a sei poli dà il 96 % in più (per 
COS g= l e campo sinosoidale) avuto riguardo al ri- 
scaldamento dell'armatura, che per le commutatrici è 
la sola condizione che limita la potenza fornita, man- 
cando la reazione d’armatura. Il calore generato nelle 
singole spire dell’armatura varia assai da spira a spira 


e + 
f N———3À Acseslenxa i 
2 NÉ «4 avina nenti 
KJ 2 Co error is CHA tds 9450017 
Ñ ca o 
230 KV 
Ercstalriso Y 
3150 KI 
EN 
` E 500 AP 
n Sollos [aw codi 
x f Fig. 2. 
è 
I Lama ade di fase: 


(2004347 100007 9500 Y (1508W) 


Fig. 1. 


dipendendo dalla forma della curva che ha la corrente 
in ciascuna di esse; la distribuzione del calore riesce 
tanto più uniforme quanto maggiore è il numero delle 
fasi. I trasformatori a sei fasi possiedono tre gruppi 
di rocchetti nel primario e sei nel secondario, di cui 
tre inseriti inversamente agli altri tre. Prima si im- 
piegava un trasformatore per ciascuna fase, ora invece 
si cominciano ad usare altrettanti trasformatori a tre 
e sei fasi quante sono le commutatrici. C' e il van- 
taggio che i collegamenti riescono molto più corti e 
si favorisce una ripartizione più simmetrica del carico. 

Del resto per grossi impianti di trazione ciò non 
costituisce una condizione molto importante, poichè non 
ci sono quasi mai da alimentare delle lampade o dei 
motori monofasi. Il concatenamento delle fasi è quasi 
sempre a triangolo, raramente a stella, poichè nel 
primo caso se si interrompe un conduttore, per fusione 
d'una valvola o per altra ragione, la commutatrice 
continua a fornire corrente in tutte tre le fasi, pel 
concatenamento a stella invece non fornisce più cor- 
rente che in due sole fasi. 

La riunione delle commutatrici coi circuiti è fatta 
nel modo seguente: Dalla parte della corrente alter- 
nata c'è un voltometro, un amperometro, un interrut- 
tore principale prima del trasformatore e gli appa- 
recchi di fase. 
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Tra il trasformatore e la commutatrice sono posti 
eventualmente i regolatori di tensione, le spirali d’au- 
toinduzione necessarie al compoundaggio e le valvole, 
in nessun caso però vi sono interruttori. Dalla parte 
della corrente continua vi sono gli ordinari apparecchi 
di cui € munita una dinamo più un reostato d’avvia- 
mento. Quest’ ultimo c' è sempre in generale per ogni 
gruppo di commutatrici che lavorano in parallelo e 
può essere riunito, quando si voglia, a ciascuna di esse; 
deve esserci inoltre un voltometro che segni in tutti e 
due i sensi, oppure un indicatore di poli. 

Poiché le commutatrici stabiliscono un legame 
magnetico ed elettrico tra i due circuiti, così esse non 
possono lavorare in parallelo che nel caso in cui le 
tensioni siano perfettamente uguali. Perciò non si pos- 
sono collegare in parallelo dalla parte della corrente 
alternata, delle commutatrici che devono alimentare 
delle reti di distribuzione a tre o cinque fili. 

Le commutatrici di costruzione americana hanno 
fino a: | 


100 — 200 kw. 4 poli 

300 — 500 » 6 » 
750 » 10 » 

1000 — 1500 » 14 » 


Il numero di giri varia tra 214 e 1000 (pei tipi più 
piccoli). In generale la carcassa dell’ induttore è di 
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ghisa in più pezzi con poli d’acciaio fuso fissati a vite 
O più raramente laminati. L'armatura è a denti non 
riuniti fra loro alla periferia, come quelle di quasi 
tutte le dinamo, con avvolgimenti formati in sagoma 
e fissati con biette di legno o di fibra. L’isolazione è 
in generale assai accurata anche per l’ avvolgimento in- 
duttore. (Se per inavvedutezza viene inserita la mac- 
china quando non è in rotazione può infatti generarsi 
nelle spire dell’induttore una tensione altissima). Gli 
anelli per la presa di corrente sono di rame venuti di 
fusione, fissati su anelli di ghisa coll’interposizione di 
mica, oppure sono anelli ventilati cioè tenuti solo in tre 
punti a 120° mediante pezzi radiali di gomma indurita. 

La prova d'isolazione per le commutatrici per la 
trazione si fa mantenendo per 10 secondi una tensione 
alternata di 4000 volt tra l’avvolgimento ed il ferro 
dell'induttore e di 2000 volt per un minuto tra l'av- 
_volgimento ed il nucleo dell’armatura. Dopo 24 ore di 
funzionamento a carico normale e cos g= 1, il riscal- 
damento é di 35° (se la temperatura dell'ambiente non 
supera 25°); per due ore di funzionamento con carico 
superiore di 50 %, al normale e cos q =1 il riscalda- 
mento é di 55°. Per temperature dell'ambiente supe- 
riori a 25°, l'1 °/, in più corrisponde ad un innalza- 
mento del !/ °/, nella temperatura della macchina. 

Le fig. 1 e 2 danno due esempi del collegamento 
dei circuiti. La fig. 1 rappresenta il modo d' alimenta- 
zione di un punto lontano della rete della « Union 
Railroad Co. » di Providence R. I. per mezzo di com- 
mutatrici a funzionamento invertito con eccitatrici se- 
condo il brevetto Lamme (Westinghouse). Una parte 
dell’ energia fornita dalle dinamo a corrente continua 
viene trasportata in altro punto della rete situato a 
19 km. di distanza mediante due commutatrici, due 
gruppi di trasformatori di Scott ed una linea bifase 
a 10,000 volt. Per l’avviamento l'eccitazione si fa con 
corrente tolta dai conduttori principali, abbassata a 
250 volt mediante resistenze, poi si inserisce l eccita- 
trice montata sullo stesso asse. 

La fig. 2 rappresenta la disposizione di due com- 
mutatrici impiegate dalla Compagnia Edison di Chicago 
come doppi generatori di corrente continua e alter- 
nata pel collegamento di cinque sottostazioni. Le reti 
a corrente continua vengono ad essere riunite in pa- 
rallelo per mezzo di linee a corrente alternata. Le due 
commutatrici rappresentate nella fig. 2 vengono azio- 
nate da una motrice a vapore da 600 HP, a 150 giri, 
e alimentano, da una parte una rete di distribuzione 
a ire fili e dall'altra una vicina sottostazione di tra- 
sformazione, con corrente a 25 periodi. Così le mac- 
chine a vapore lavorano in parallelo, distribuendosi 
fra loro il carico, tanto che eventualmente una qua- 
lunque di esse può anche essere fermata. Secondo 
quanto si disse più sopra, le commutatrici alimen- 
tanti una rete a tre fili non potranno esser collegate 
in parallelo dalla parte della corrente alternata; infatti 
a ciascuna corrispondono degli avvolgimenti distinti 
dei trasformatori. 


Caldaie e macchine a vapore. 


IL CONDENSATORE LJUNGSTROM 
PER W. CROSS. ! 


I condensatori a superficie di tipo comune ri- 
chiedono circa mq. 0.12 per cavallo indicato nelle 
macchine a tripla espansione della marina mercan- 
tile, mq. 0.10 per la marina da guerra, mq. 0.7 per 


1 Institution of naval architects, marso 1903. 
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le controtorpediniere; si impiegano poi anche conden- 
satori a superficie con tubi a 1) disposti lungo lo scafo 
e aventi solo mq. 0.45 per cavallo indicato. 

Per le piccole navi, di grande importanza è la 
questione dell'ingombro e del peso del condensatore; 
ed è appunto il condensatore Ljungstróm che ha per 
iscopo di ridurre questo ingombro. 

Come si vede nelle fig. 1 e 2 esso consiste in un 
gran numero di piccole celle piane, di lamiera on- 
dulata, disposte in un telaio in modo che le ondula- 
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Fig. 1. 


Compartimento del condensatore Ljungstróm. 


zioni abbiano a sovrapporsi. L'acqua traversa orizzon- 
talmente tali celle percorse poi esternamente dal va- 
pore. Il vapore e l’acqua sono divisi così in un gran nu- 
mero di correnti, che camminano parallelamente per 
un lungo percorso. 

La parte superiore del rivestimento del condensa- 
tore è piena di vapore alla pressione di scarico; quella 
inferiore comunica con la pompa d’aria. | 

Il vapore traversa tutti i canali formati frà le celle 
con una velocità sufficiente per trascinare alla pompa 
d'aria tutta l'acqua condensata, e questo percorso del 
vapore è così attivo che il condensatore Ljungstróm 
condensa, per metro quadrato, circa 4,5 volte di più 
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Fig. 2. 


Elemento del condensatore Ljungstróm. 


che i condensatori comuni a superficie disposti nel- 
l'interno delle navi, e 1.75 volte di più dei conden- 
satori esterni. 

Si può contare su circa 37 cavalli per mq. di un 
simile condensatore invece che su 9 a 20 HP come con- 
densatori ordinarii esterni ed interni. Si ha così una 
riduzione molto sensibile nell’ingombro, come si vede 
nelle fig. 3 e 4 che si riferiscono ad un « yacht » co- 
struito dal signor Strickland con un motore di 450 HP 
e una riduzione sensibile del volume ingombrato. 

In questa applicazione, la caldaia, del tipo Thor- 
nycroft bollata a kg. 2.7, ha 1.86 mq. di griglia ventilata 
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ad una pressione di 50 mm. d'aria ed una superficie 
di riscaldamento di 87 mq. 

La macchina a tripla espansione e 900 giri, ha i 
tre cilindri rispettivamente di 133, 185, 270 mm. di 
diametro e 405 X 180 mm. di corsa. La pompa d'aria 
di 200 X 76 mm. di corsa é comandata da una mano- 
vella dell'albero motore. Il peso totale della macchina 
é di 17 kg. per cavallo, invece che di 19 kg. come oc- 
correrebbero se si avesse un condensatore comune. 
Nella tabella seguente si ha un confronto riassuntivo 
dei dati principali dei due condensatori. 


Condensatori 
Comuni Ljungstròm 
Superficie. . mq. 48.60 mq. 12.10 
Peso a secco +» + «kg. 900.00 kg. 200.00 
» coll’acqua corrispondente » 1100.00 » 250.00 
Volume occupato. . . . . . mc. 1.300 mc. 0.200 


Tale condensatore è studiato per la condensazione 
di 4000 kg. d’acqua per ora, o 340 kg. per mq. di su- 
perficie e per ora, invece di 100 kg. come nei tipi co- 
muni; il vuoto e di 586 mm. circa a marcia forzata. 


at ane 


mr SC. 
y ( * anm 


Fig. 4. 


Paragone dello spazio occupato da un condensatore Ljungstróm 
e da uno ordinario per motore da 450 HP. 


Le ondulazioni dell'elemento non si sporcano, anche 
con vapore molto carico d' olio, e si puliscono facil- 
mente con della soda. 

Una macchina per contro-torpediniere di 3000 HP, di 
circa 22 kg. di peso per cavallo e con un condensa- 
tore di 210 mq., risentirebbe il beneficio di una ridu- 
zione di peso di 5 tonnellate coll'impiego di un con- 
densatore Ljungstrom. 

Come si vede nelle fig. 1 e 2 le ondulazioni in- 

terne di ogni cassetta si incrociano: tali cassette sono 
poi riunite in gruppi collegati agli estremi da fasce 
di rame di 20 mm. traversate da due serie di canali 
gli unì verticali, fra gli elementi per il vapore, e gli 
altri orizzontali per l’acqua. 
.. Il condensatore di 450 HP (fig. 4) comprende sette 
delle cassette sopracitate; la sua copertura in bronzo 
fosforoso ha 350 X 965 X 460 X 33 mm. di spessore. 
L'altezza dei giunti ne rende la manutenzione molto 
facile. 


Combustibili. 


FORMATURA MECCANICA 
DELLE MATTONELLE DI TORBA 
PROCESSO MARCOTTY € KARLSON. ! 
(Vedi tavola a pag. 536-537). 


Questo processo consiste essenzialmente nel sot- 
toporre la torba, convenientemente essiccata ad una 
forte pressione, di circa 300 atmosfere, mantenendola, 
contemporaneamente alla temperatura di 400° circa. 
Coll’ aiuto della tavola a pag. 536-537 daremo una de- 
scrizione degli apparecchi immaginati e del loro modo 
di funzionare. 

Apparecchio di compressione e riscaldamento. — 
Come si vede nelle figure 1, 2 e 3 quest’ apparecchio 
consta di un forno che viene alimentato per mezzo 
di una tramoggia di caricamento; nella camera di com- 
bustione è collocata la pressa che serve a foggiare le 
mattonelle. 

Questa si compone di un cilindro in cui scorre 
uno stantuffo a, a questo è attaccato un altro stantuffo 
più piccolo b che si muove in un cilindro posto al 
disotto del primo. Lo stantuffo maggiore porta un di- 
spositivo di raffreddamento / che serve a proteggerlo 
dal calore irradiato dal forno; e un canale a zig-zag 
percorso dall'acqua fredda. 

. Sopra l'apparecchio di raffreddamento ed appog- 
giati a due fiancate metalliche stanno i telai c, ai 
quali sono sospese le piastre di pressione c, (fig. 5) 
che insieme colle forme c, servono a foggiare la torba. 

I gas caldi provenienti dal forno investono le forme 
e le placche di pressione e sfuggono pel condotto d. 

La pressa funziona nel modo seguente: 

Poste le forme sotto la pressa, introducendole dalla 
parte destra o sinistra del forno (fig. 2), si mette in 
comunicazione, per mezzo di una leva, il piccolo ci- 
lindro 6 con la tubazione è, che fa capo ad un reci- 
piente posto in alto. La pressione dell’acqua in questa 
tubazione non e sufficiente ad operare la compressione 
ma basta a vincere gli attriti che si hanno prima della 
compressione propriamente detta, di guisa che il com- 
plesso dei due stantuffi a e b e dell’ apparecchio di 
raffreddamento / si muove con una certa velocità fino 
a che le forme colle relative piastre di pressione 
escono dai telai c e vanno ad appoggiare contro il 
giogo e della pressa. 

Se ora s'inverte la posizione della leva di manovra, 
vien tolta la comunicazione tra il recipiente ed il ci- 
lindro b e se ne stabilisce una tra il cilindro a e la 
condotta a, dell'aceumulatore. Allora succede la vera 
compressione, che sì compie sotto una pressione su- 
periore a 300 atm.; la torba essiccata all’ aria, di cui 
son riempite le forme, si riduce ad */, del suo volume. 

Durante quest'operazione che dura circa 6 minuti, 
si ha un abbondante sviluppo di gas dovuto alla car- 
bonizzazione della torba. Per permettere a questo gas 
di sfuggire, si dà aria alle forme, quattro volte durante 
l'operazione, manovrando la leva di comando. 

Avvenuta la carbonizzazione della torba, si inter- 
rompe la comunicazione del cilindro a coll’ accumula- 
tore e si fa scendere lo stantuffo lasciando sfuggire 
l'acqua. Poi le forme vengono estratte per esser vuotate. 

Durante l'operazione, le aperture che hanno ser- 
vito ad introdurre le forme vengono chiuse mediante 
le paratoie g g, (fig. 3) sospese a catene ed equilibrate 
da contrappesi. 


1 Revue Industrielle, 1908, pag. 294. 
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Le forme vengono introdotte nell'apparecchio per 
mezzo di un'asta A (fig. 3) che non può scorrere che 
di un certo tratto; così le forme si possono portare nel- 
l'esatta posizione che devono avere rispetto alle piastre 
di pressione. 

Se si tratta di un esercizio di una certa impor- 
tanza per cui un forno non basta, se ne possono ad- 
dossare due uno contro l’altro come si vele nella fi- 
gura 4. In tal caso non c’è più che un'unica camera 
di combustione e i gas dopo aver ceduto il loro calore 
sì riuniscono in ¿. Nel forno doppio ha luogo un ri- 
scaldamento più uniforme che in quello semplice, nel 
quale le parti più vicine alla griglia risentono l’azione 
del calore più intensamente delle altre. 

Disposizione delle forme e delle piastre di pres- 
stone. — Per assicurare la posizione dei telai e della 
piastra superiore cg, le fiancate sono munite su cia- 
scun lato di cinque guide verticali che entrano in 
corrispondenti ferri a U fissati lateralmente ai telai c 
ed alla piastra c. Ciascun telaio però non porta che 
quattro di tali ferri ad U, uno per angolo, e le guide 
sono limitate all'altezza corrispondente al telaio stesso. 

Le piastre di pressione c, sono munite di nervature 
longitudinali che formano una serie di canali Æ k in 
cui circolano i gas caldi; questi canali sono guarniti 
di materiale di grande capacità calorifica affine di 
immagazzinare una certa quantità di calore. 

Le forme si compongono ciascuna di due parti so- 
vrapposte l ed /, (fig. 5) ehe presentano delle cavità 
di forma e grandezza variabili secondo le mattonelle 
che si devono fabbricare. 

La parte inferiore /, e fatta in un sol pezzo col 
telaio n che porta le rotelle 00, le quali s'impegnano 
coi loro ribordi entro ai solchi dei telai c, per guisa 
che le forme assumono una determinata posizione sotto 
la pressa. 

Le flangie z, dei telai n sono pure munite di solchi 
in cui entrano i ribordi delle rotelle o 0, quando i 
telai vengono disposti uno sopra l’altro, fuori del forno. 

Riemptnento delle forme con la torba. — L'ap- 
parecchio di riempimento (fig. 7 e 9) si compone di 
un serbatoio m fissato alla colonna m, per mezzo di 
bracci m, e munito di due distributori cilindrici p p,. 

Quando il serbatoio è riempito di torba in pezzi 
grossi come una noce, facendo girare di 180? intorno 
ai rispettivi perni i distributori p p,, una quantità 
esattamente determinata di torba cade nella parte infe- 
riore /4, della mezza forma c4 posta al disotto. Le 
bocche di uscita sono divise in due affinché la torba 
si distribuisca bene entro la forma. I due distributori 
vengono girati simultaneamente per mezzo di un vo- 
lante a manubri e di una trasmissione a catena che li 
collega. 

Durante l'operazione di riempimento, le forme /, 
sono sostenute da piastre /, sovrapposte, imperniate 
sulla colonna m, munite anch'esse di solchi per le ro- 
telle 0 0}. 

Questa disposizione permette di far girare ciascuna 
forma 4, appena è riempita, verso il telaio corrispon- 
dente che sì trova nel forno e di introdurla dopo averla 
ricoperta con la parte superiore / (fig. 9). 

Nella fig. 8 si vede come è possibile di prolungare 
la bocca di versamento delle tramoggie fin presso le 
forme, le quali, durante l'operazione, si spostano sulle 
guide e di distribuire uniformemente la torba nelle 
forme per mezzo della spatola ps. 

Apparecchio di sollevamento per la manovra 
delle forme. — Per il trasporto delle forme, dopo la 
carbonizzazione e per riportarle all'apparecchio di riem- 
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pimento, come pure per caricarle. nel forno serve l'ap- 
parecchio di sollevamento rappresentato nella fig. 9. 

Quest'apparecchio si compone di un piatto che può 
essere alzato od abbassato per mezzo d'una vite ver- 
tieale, la cui madre vien fatta girare mediante un vo- 
lante a manubri e tre coppie di ingranaggi conici. 
Sopra il piatto vengono disposte le metà inferiori /, 
delle forme, che ad una ad una vengono accostate e 
fatte scorrere sulle piastre /, dell'apparecchio di riem- 
pimento, sollevando ogni volta il piatto di un tratto 
corrispondente ad una mezza forma. 

Binario per il trasporto delle forme. — V'é un 
binario per il trasporto delle forme fino all'apparec- 
chio di sollevamento ora descritto e per riportare alla 
pressa, formato da due rotaie rr (fig. 11 e 12) sulle 
quali appoggiano le rotelle s s, delle mezze forme /,, 
le quali sono inoltre munite, alla parte anteriore, di 
una terza rotella s, (fiz. 8) che appoggia su una lun- 
garina r, disposta tra le due rotaie. Il peso è distri- 
buito in modo che tanto vuote che piene le forme ten- 
dono ad inclinarsi dalla parte della rotella sy. 

I binari sono disposti in pendenza, in guisa che, 
quando le mezze forme vengono tolte dal forno da un 
primo apparecchio di sollevamento, si vuotano da sé, 
rovesciandosi per effetto del proprio peso e ritornano 
vuotate sul piatto di un secondo elevatore. 

Scarico delle mattonelle compresse e carboniz- 
zate. — Quando le mezze forme si ribaltano per effetto 
del proprio peso, le mattonelle di torba cadono entro 
un vagoncino posto al disotto (fig. 10). La lungarina 
disposta tra le due rotaie è interrotta in quel punto 
dove deve succedere lo scarico. Appena vuotata, la 
forma oscilla e prende la posizione 2 (fig. 11) e ri- 
prende la posizione orizzontale per elletto delle ro- 
telle (f, imperniate su due sopporti montati sulle ro- 
taie, i quali obbligano la rotella s, a risalire il piccolo 
piano inclinato s, e a riportarsi sulla lungarina. 

Il vagoncino, rappresentato nella fig. 10, possiede 
un coperchio munito di contrappesi, che si rinchiude 
automaticamente quando vi cadono dentro le matto- 
nelle. 

Esercizio di un impianto Marcotty e Karlson. — 
A ciascun lato del forno vi è un apparecchio di solle- 
vamento ; uno serve ad estrarre le forme dal forno, e 
metterle sul binario per mandarle a vuotarsi, l’altro a 
riprenderle dal binario per portarle all’apparecchio di 
riempimento. Riempite le forme basta farle girare in- 
torno la colonna verticale per introdurle nel forno. 

Mentre una serie di forme viene vuotata e di nuovo 
riempita, un’altra è caricata nel forno; dopo 6 minuti 
questa seconda serie viene pure estratta e vuotata e 
così via. 


Tessitura. 
INNOVAZIONI NELLA MACCHINA JACQUARD. ! 


Si tratta di un perfezionamento apportato dalla Société 
des Inventions Jan Szczepanik & Comp. di Vienna nel modo 
di disporre gli aghi che agiscono sugli arpini nelle mac- 
chine Jacquard a foglio di carta continua (tipo Verdol). 

Non si potevano fino ad ora disporre tali aghi che in 
una sola serie per cui la distanza di uno dall’altro risul- 
tava abbastanza grande. Anche col sistema Verdol secondo 
il quale si impiegano degli aghi ausiliari verticali, muniti di 
occhielli entro cui passano degli aghi orizzontali, la distanza 
tra uno e l’altro non può essere minore di 5 mm. perchè gli 
aghi orizzontali devono essere abbastanza grossi in modo 
da non piegarsi quando premono sugli altri aghi che agi- 


1 Uhland's technische Rundschau-Ausgabe V, 1903, pag. 51. 
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8cono sugli arpini, e perché anche gli occhielli occupano un 
certo spazio. 

La nuova disposizione ó molto piü compatta poiché gli 
aghi ausiliari orizzontali sono portati molto vicini uno al- 
l’altro, potendosi far a meno di quelli muniti di occhielli; 
gl aghi che agiscono sugli arpini sono poi disposti in più 
serie sovrapposte. 

La parte caratteristica consiste in una serie di aghi au- 
siliari sottili o piatti, muniti di sporgenze laterali, che scor- 
rono entro a finestre di cui è munita una piastra disposta da- 
vanti agli aghi orizzontali che agiscono sugli arpini. Le 
sporgenze laterali sono ingrossate all'estremo e secondo la 
posizione che esse assumono, lasciano liberi o bloccano gli 
aghi orizzontali ; in quest’ultimo caso, la pressione esercitata 
dalle molle a spirale viene però a scaricarsi contro la 
piastra a finestre in cui scorrono gli aghi verticali. Gli 
aghi ausiliari non possono penetrare entro il foglio di carta 
continua che per azione del proprio peso, o di molle, oppure 
infine per azione magnetica. 

Come risulta dalla figura (schizzi 4, 5, 7 e 8) gli aghi 
orizzontali a che agiscono sugli arpini, attraversano da una 
parte l'incastellatura della macchina Jacquard e stanno 
sotto l’influenza delle molle a spirale, dall’altra parte attra- 
versano la piastra c davanti a cui è fissata la piastra d 
muniti di finestre verticali, entro cui scorrono gli aghi au- 
siliari f. Questi sono ripiegati superiormente ad uncino e 
passano entro a fori di un regolo g che può alzarsi ed ab- 
bassarsi, come si vede nello schizzo 5, oppure come risulta 
dallo schizzo 4, s'impegnano in un telaio pure mobile A per 
modo che possono venir alzati od abbassati senza che pos- 
sano però girare su sé stessi. I capi inferiori passano entro 
i fori della piastra i sotto la quale gira il cilindro / che 
porta il foglio di carta continua Ak, munito di fori disposti 
su tante file longitudinali quanti sono gli aghi f. Ciascuno 
di questi aghi possiede una sporgenza laterale m che passa 
attraverso una finestra della piastra d. Come si disse, questa 
sporgenza è ingrossata all’estremo o mediante ripiegatura 
Gel filo stesso (schizzo 5) o in altro modo di guisa che sotto 
l’azione della pressione non può rientrare nella finestra ma 
va a premere su uno o tutte e due i bordi della stessa. 
Secondo che queste sporgenze si trovano nella posizione 
più alta o più bassa, gli aghi orizzontali corrispondenti sono 
liberi oppure vengono bloccati. Poichè la pressione delle molle 
si scarica contro la piastra d e d'altra parte gli aghi verti- 
cali non sono muniti di occhielli in nessun punto, essi pos- 
sono esser fatti di filo assai sottile e venir disposti assai 
vicini l’un l’altro. 

Come risulta dalla figura, le sporgenze laterali possono 
essere a diverse altezze, di guisa che gli aghi orizzontali 
possono venir distribuiti in più serie sovrapposte e una 
serie di aghi può influire su più serie di arpini. 

Una macchina Jacquard cosiffatta funziona nel modo 
seguente: Prima che si compiano i movimenti come al 
solito dell’astuccio degli elastici è e della griffa p, si 
compie il movimento del regolo y o del telaio h in modo 
che gli aghi ausiliari vengono abbassati. Quelli che incon- 
trano un foro della carta si abbassano di un certo tratto e 
liberano Pago orizzontale corrispondente, gli altri, invece, 
rimangono sollevati e bloccano gli aghi orizzontali come si 
vede nello schizzo 7. Avvenuto il movimento del regolo g o 
del telaio A succede quindi quello dell’ astuccio degli ela- 
stici è contro gli aghi orizzontali (schizzo 2) ed allora gli 
arpini collegati agli aghi liberi vanno a portarsi al disopra 
delle lame corrispondenti; infine si solleva la griffa. L’ab- 
bassamento della griffa e il moto retrogrado dell’ astuccio 
degli elastici si compiono contemporaneamente (schizzo b) 
e un momento dopo viene sollevato il regolo g od il telaio A 
per liberare il cilindro della carta, la quale si avanza di una 
serie di fori. Quindi il ciclo ricomincia come prima. 

In luogo di aghi verticali si possono impiegare anche 
delle lame piatte f, (schizzo 2) che siano munite inferiormente 
di punte f,. Hanno pure delle sporgenze laterali m, (schizzo 6) 
ingrossate in n, che agiscono in modo identico come nel 
caso degli aghi. Gl’ingrossamenti n, non hanno bisogno di 
esser fissati alle lame, giacchè non possono cadere essendo 
trattenuti dalle pareti c e d. Le lame f, sono munite di fi- 
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nestre verticali 2; un regolo h, che passa attraverso ad esse 
serye al sollevamento delle lame stesse. 

Le lame possono venir guidate anche con pettini; per 
ottenere un migliore funzionamento si possono porre, vo- 
lendo, sotto l'influenza di molle 4, fissate lateralmente alle 
lame o entro le finestre 2 nel qual caso un capo vion fis- 
sato al regolo A. Si può far uso anche di magneti. 

Nella costruzione rappresentata dello schizzo 9 le lame f, 
sono riunite all'àncora 6 di un'elettrocalamita (non rappre- 
sentata nel disegno) che in dati momenti provoca lo spo- 
stamento dell'àncora 6 entro le guide 7 e quindi anche delle 
lame che sono ad essa fissate. In questo caso le punte fi 
sono di materiale non magnetico, ottone, per esempio. 

È stato poi introdotto un altro dispositivo dal signor 
Rupert Wimmer di Vienna per staccare la carta dal cilindro. 
Esso sembra avere un certo valore pratico. È noto che il 
foglio di carta influenzato dalle condizioni di temperatura 
e di umidità dell’ambiente, spesso si contrae e si attacca 
anche al cilindro; producendo talora dei serî inconvenienti 
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perché non abbandonando il cilindro vi 8i avvolge sopra, 
storce gli aghi e guasta anche il tessuto. 

Il dispositivo immaginato è rappresentato negli schizzi 1 
e 3. Si hanno delle punte o perni, lunghi un po’ più della 
larghezza del cilindro, che possono scorrere di un certo 
tratto entro fori praticati nel cilindro stesso e sporgono un 
po’ da una parte o dall'altra, obbligando la carta a rimaner 
un po’ distante dalla superficie del cilindro. Nella figura è 
rappresentato un ordinario cilindro o più propriamente prisma 
a quattro faccie munito nel mezzo e ai due lati di simili perni; 
i fori per due punte d si incrociano ad angolo retto. I perni b 
hanno nel mezzo una tacca od intaglio su cui s'appoggiano 
uno contro l’altro, la lunghezza della tacca serve anche a 
limitare la corsa di ciascuno di essi, quando 8i spostano per 
effetto della gravità o della pressione esercitata dalla carta. 

Queste tacche servono anche ad impedire che i perni 
possano uscire dai fori e cadere. Affinchè sia possibile in- 
trodurre i perni nei fori, uno dei due che s'incrociano è un 
po’ assottigliato da un capo (in d) di guisa che possa pas- 
sare sull’intaglio dell’altro pernio che sarà stato già intro- 
dotto nel foro ad esso corrispondente. Poi sul pernio assot- 
tigliato vien avvitata una madrevite affinchè non possa uscire 
dal foro. 


( Vedi articol 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


CENTRIFUGA CON TAMBURO ROTANTE 
IN UNA CAMERA ERMETICAMENTE CHIUSA. ! 


È un apparecchio che può servire tanto nella tintoria 
come per altri trattamenti che si vogliano far subire ai filati. 
Un primo brevetto, ottenuto dal signor John Charles Hamer 
di Radcliffe (Inghilterra) rifletteva il seguente apparecchio : 

Sulla periferia interna di un tamburo di centrifuga a 
(fig. 1 e 2) che ruota entro il cilindro fisso b, vengono di- 
sposti tra i. pezzi divisionali £ dei canestri poligonali u 


Fig. 1. 


estraibili, riempiti del materiale da trattare. Il liquido viene 
addotto per un tubo y bucherellato dalla parte rivolta ai 
canestri il quale passa attraverso il coperchio del cilindro 
fisso della macchina ed è disposto vicinissimo alla parete 
interna dei canestri. Il tubo naturalmente rimane fisso. ed 
il liquido uscendo va a colpire tutti i canestri, i quali du- 
rante la rotazione del tamburo gli passano davanti, e at- 
traversa per forza centrifuga il materiale in essi contenuto. 
Il liquido che ricade sul fondo del cilindro viene estratto 
mediante una pompa e ricondotto nel tubo y. Infine non si 
fa più entrare il liquido ed il materiale viene centrifugato 
per l’asciugamento. 

In verità non sono una novità nè i canestri estraibili 


Fig. 2. 


nè il tubo bucherellato, bensi la combinazione dei due di- 
spositivi, che rende possibile di trattare uniformemente il 
materiale su tutta la sua larghezza ed altezza nei canestri. 

A questi apparecchi il signor Albert Edwin Catton di 
Huddersfield (Inghilterra) apportò le seguenti modificazioni: 

In luogo dei canestri egli fa uso di un cilindro buche- 
rellato munito di flangia ¿ (fig. 8) dalla parte esterna il 
quale serve a tener in posto il materiale da trattare e può 
essere estratto dalla centrifuga: questa disposizione dovrebbe 
portare ad un risparmio di tempo considerevole nelle ope- 
razioni di carico ed estrazione del materiale. 

Come si vede nella fig. 3, a è il cilindro esterno della 
centrifuga, è il tamburo girevole imperniato in c, d é il 


1 Patenti germaniche N. 119906, N. 132001 e 187620 — Oesterreisch's Leinen und 
Wollen-Industrie, 1903, pag. 826. 


tubo bucherellato per cui entra il liquido ed e quello d’u- 
scita, f è il cilindro interno munito della flangia i al quale 
è addossato il materiale; esso ad operazione compiuta viene 
estratto dalla centrifuga insieme col materiale trattato. In 
luogo di un solo tubo d'entrata del liquido se ne possono 
disporre anche parecchi. 

Il signor John Charles Hamer ha ottenuto ancora un 
altro brevetto su un apparecchio simile, il cui funzionamento 
sembra però un po’ dubbio. Esso è rappresentato nella fig. 4. 


E] 
a 
y Y, 


Fig. 3. 


a è un recipiente per il liquido, che si può chiudere con un 
coperchio b. Su un albero orizzontale è montato un tam- 
buro c, nel quale possono venir disposti i canestri d. Il 
liquido entra per l’albero cavo e, il quale, nel tratto com- 
preso tra i due fondi del tamburo, è munito di una fine- 
stra n attraverso cui il liquido entra nel tamburo. L’albero 
cavo è collegato da una parte con una pompa; i canestri 
vengono assicurati al tamburo mediante catenacci r s. 

Il liquido che ricade sul fondo del recipiente qa viene 
risollevato per mezzo dei tubi f foggiati ad un estremo a 


a 


Fig. 4. 


cucchiaio e rimandato nell interno del cilindro pei fori p, 
per essere nuovamente lanciato attraverso i canestri; così 
l'adduzione del liquido stesso si farebbe tanto per mezzo 
dell’ albero cavo che per mezzo dei tubi a cucchiaio. Ora è 
dubbio che si possa avere un buon funzionamento perchè, 
rotando il tamburo con una certa velocità, i cucchiai che 
s'immergono nel liquido devono esercitare un'azione fre- 
nante considerevole. i 

Tutte queste centrifughe sono poi munite di apparecchi 
accessori, come serpentini pel riscaldamento del liquido, tu- 
bazioni e robinetti per l’entrata e l’ uscita dei liquidi, ecc. 

Coi primi due tipi si può avere un buon funzionamento; 
solo la loro applicazione rimane limitata inquantoché non 
si possono impiegare per la tintura con colori allo zolfo, 
venendo iniettato il liquido in uno spazio pieno d' aria. 


Concia delle pelli. 
PROGRESSI NELLA CONCIA AL CROMO. 


Il dottor S. Hegel, nella relazione presentata al 
V Congresso di Chimica applicata a Berlino, ha fatto 
osservare che presso i tecnici prevale l’opinione che 
il sistema di concia a due bagni, cioè quello fondato 
sulla riduzione dell’acido cromico previamente fissato 
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sul tessuto animale, fornisca un cuoio più uniforme- 
mente conciato e che si presenta al tatto assai mi- 
gliore di quello ottenuto con un solo bagno di solfato 
basico di cromo. 

Codesto favorevole apprezzamento trae origine pro- 
babilmente da ciò che il primo di codesti processi 
fu introdotto innanzi che il secondo fosse conosciuto 
ne' suoi particolari e potesse essere applicato razio- 
nalmente. Ora, infatti, le pelli conciate in sol bagno 
non possono considerarsi inferiori alle altre e dalle 
informazioni assunte risulterebbe che anche in Ame- 
rica acquista sempre più terreno il sistema di valersi 
direttamente dei sali basici di cromo, analogamente a 
quanto accade in Europa. Sembra, inoltre, che alla 
concia pura al cromo si vada sostituendo quella mista 
colle sostanze astringenti vegetali, che evita alcuni 
degli inconvenienti che presentano le pelli conciate 
esclusivamente col cromo, in ispecie per ciò che ri- 
guarda la tintura. Sotto questo aspetto il processo di 
concia ad un sol bagno si presta mirabilmente poiché 
il bagno di cromo si può applicare in precedenza od 
anche contemporaneamente a quello di tannino. 

Nell'applicazione del processo a due bagni i pra- 
tici hanno constatato che torna vantaggioso valersi 
dapprima di soluzioni che non contengano oltre 1% 
di acido cromico e che è preferibile procedere grada- 
tamente nell’aggiunta allo stesso bagno del cromato e 
della necessaria quantità di acido minerale per seom- 
porlo. Un legger eccesso di quest'ultimo non torna 
dannoso, poiché, da quanto Fitner ha osservato, favo- 
risce il rigonfiamento della pelle e giova successiva- 
mente allorchè si procede alla riduzione. Vuolsi che 
anche un trattamento preliminare con sale acidificato 
con acido solforico siasi mostrato assai utile. 

L'impiego di bagni diluiti a circa 1" viene con- 
sigliato anche da coloro che operano la concia in un 
sol bagno e non e che iu appresso che si ricorre a solu- 
zioni gradamente più concentrate sia nei tini girevoli 
che in quelli muniti di un'aspo. Laddove si impiegano 
1 fusti girevoli importa che abbiano l'inversione del 
movimento ed i cardini siano vuoti per potervi intro- 
durre la soluzione del sale di cromo. 

Quest'ultima viene comunemente preparata aggiun- 
gendo ad una soluzione di solfato o di cloruro di cromo 
della soda fino a che il precipitato che vi induce nun 
scompare interamente coll'agitazione. 

Le ricerche istituite recentemente intorno al modo 
di comportarsi del solfato rispetto al cloruro di cromo 
hanno mostrato che il primo di codesti sali merita in- 
dubbiamente la preferenza, perché le pelli riescono 
più morbide al tatto, anche quando la elasticità del tes- 
suto è eguale. E accertato che il cloruro basico di 
cromo penetra più rapidamente attraverso la pelle, ma 
la concia riesce tuttavia più uniforme col solfato. 

L'azione conciante di questi sali trova spiegazione 
in ciò che il tessuto animale li scompone provocando 
la formazione di sottosali insolubili che si fissano sul 
tessuto animale !, mentre in soluzione rimangono le 
combinazioni acide più solubili. Coll'impiego di codesti 
sali di cromo non si può escludere la possibilità che 
l'acido minerale resosi libero possa tornare nocivo alla 
durata del cuoio e perciò E. Martens? a Providence 
(America) propone di operare la concia con soluzioni 


1 Dal fatto che le materie azotate sottraggono alle soluzioni acquose degli 
acidi minerali quantita sensibili di questi acidi, devesi dedurre che la pelle ha 
funzione prevalentemente basica e non acida, come S, Hegel afferma. Lo stesso 
autore non accenna all influenza che esercitano i solfati alcalini contenuti nel gol- 
fato di cromo e la necessità che la dissociazione di questo non si compia troppo 
rapidamente. g. 

2 Patente germanica N. 116725, 
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nelle quali Pacido è stato in grande parte neutraliz- 
zato, senza che avvenga la precipitazione del sottosale 
di cromo. A questo scopo sembra che approfitti dell'a- 
zione solvente che l'acido carbonico esercita sui sot- 
tosali di cromo e che operi la neutralizzazione dei 
bagni e la concia entro recipienti chiusi per impedire 
lo sviluppo di codesto gas. 

Di applicazione più facile appare lo spediente ideato 
da Valentiner e Schwarz! di valersi del fluoruro di cromo, 
che trova già largo impiego nella mordenzatura delle 
fibre tessili, sapendo che l'acido fluoridrico non intacca 
affatto il tessuto animale. Il fluoruro di cromo offre 
inoltre la proprietà di penetrare tanto rapidamente le 
pelli da rendere possibile, secondo gli inventori, la 
trasformazione in cuoio di perfetta qualità nel periodo 
di ore l e !/,. 

Allo stesso scopo mira un altro processo ameri- 
cano ? che si fonde sull'impiego del nitrito di cromo, 
col quale si otterrebbero, secondo l'inventore, cuoi di 
eccellente qualità ed in breve tempo. 

Il nitrito di cromo si può preparare assai facil- 
mente per doppia scomposizione, punendo a reagire 
l'ossalato di cromo col nitrito di calcio. In sua vece si 
avranno risultati pressochè eguali valendosi di una mi- 
scela di allume di cromo e nitrito sodico. 

Fino ad ora non furono pubblicati i risultati delle 
prove di concia con nitrito di cromo, e perciò sarebbe 
prematuro il formulare un giudizio sul valore di questa 
innovazione. 

Il composto di cromo che prevalentemente si im- 
piega è quello che Jettmar descrisse nella sua mono- 
grafia (Cromgerbung, pag. 195) e che consiste nel di- 
sciogiiere l'idrato di cromo nelle soluzioni concentrate 
di solfato di cromo. 

Winsch di Praga? prepara il solfato basico di 
cromo in modo che la soluzione sia satura di acido 
carbonico, ed a questo scopo in luogo di valersi del- 
l’idrato di cromo per neutralizzare le soluzioni di sol- 
fato ricorre al carbonato di cromo e di sodio, quale si 
ottiene versando a freddo la soluzione di allume di 
cromo nel carbonato sodico *. 

Jos. Smith di Girard (Ohio)? ha creduto di brevet- 
tare l’aggiunta di acido cromico all’idrato di cromo 
che serve per la preparazione del solfato basico, ciò 
che equivale a trasformare parte dell’idrato in cro- 
mato di cromo, che è insolubile nell'acqua e che non 
si discioglie se non in presenza di acidi liberi. 

I perfezionamenti introdotti nel sistema di concia 
con due bagni sono assai meno numerosi, perché ri- 
guardano un processo che prima d'ora ha raggiunto 
una grande perfezione. Come é noto, ricorrendo all'i- 
posolfito di soda per la riduzione dell'acido cromico 
parte dello zolfo si precipita sotto forma di polvere 
tenuissima, che rende il cuoio morbido e di migliore 
aspetto. Per provocare questa separazione Mare Mindus 
di Amburgo * aggiunge dell'acido picrico al bagno di 
cromato. In tali condizioni sulla pelle si fissa della- 
cido picrico e dell'acido cromico ad un tempo, e perciò 
passando in seguito il tessuto animale nella soluzione 
d'iposolfito si accelera e si rende completa la concia. 
Al bagno di cromo l'autore aggiunge anche allume e 


1 Patente germanica N. 123556. 

2 Patente americana N. 713046 o N. 714433, 

3 Patente inglese N. 22849 (1901). 

1 Aggiungendo direttamente la soluzione di carbonato sodico, come comune- 
mente si pratica, i risultati non dovrebbero essere differenti se l'operazione si 
compie a freddo ed in modo da evitare lo sviluppo dell'acido carbonico e perciò 
non si comprende lo scopo di questa invenzione, g. 

5 Patente americana N, 632208 e N. 632154. 

6 Patente germanica N. 128693. 
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sale comune e per rendere piú facile la tintura lava 
da ultimo con acqua leggermente ammoniacale. 

Trattandosi di ottenere del cuoio impermeabile ed 
assai duro, Emilio Koester di Neumünster! immerge la 
pelle precedentemente imbevuta nell’acido cromico e 
cromati e innanzi che abbia subita la riduzione completa 
in una soluzione di iposolfito di soda riscaldata a 108? C. 
Per effetto del riscaldamento il tessuto si contrae for- 
temente, mentre avviene la completa conversione del- 
l’acido cromico in sesquiossido di cromo. Il cuoio che 
si ottiene serve per foggiare bicchieri, elmi, ecc. 

Fra i nuovi riducenti che sono stati proposti fi- 
gura anche l’acido nitroso. Dannenbaum? mantiene dap- 
prima le pelli in un bagno di cromato reso debol- 
mente acido, poi le immerge in una soluzione dì nitrito 
di soda. Augusto Schultz? per lo stesso scopo tratta le 
pelli con una soluzione di bicromato di potassio in pre- 
senza di acido cloridrico, le smuove nello stesso bagno 
aggiungendovi del nitrito di soda, del sale comune e 
dell’acido solforico. 

In appresso le lava in presenza di un reattivo che 
valga a neutralizzare l'acido libero, ad esempio con 
carbonato di calcio. Secondo gli inventori, la concia 
coi nitriti darebbe un cuoio col fiore assai più fino, 
perchè manca lo solfo che altrimenti vi si deposita 
coll’iposolfito. Siccome riuscirà difficile di evitare che 
durante gli accennati trattamenti non avvenga svi- 
luppo di vapori nitrosi, è lecito supporre che l’ appli- 
cazione di questi processi incontrerà serie difficoltà 
nei riguardi sanitari. 

Per ciò che riguarda la concia mista, cioè in com- 
binazione con quella al tannino, in alluda, e per sca- 
mosceria, per le pelli destinate alla confezione degli 
stivali, come dei guanti e delle cinghie, non si hanno 
novità salienti. In generale, le ricerche mirano a rendere 
ii cuoio al cromo meglio adatto a determinate appli- 
cazioni od a soddisfare alle esigenze del commercio. 
È noto, ad esempio, che la concia al cromo non for- 
nisce prodotti altrettanto consistenti e pesanti quanto 
quella coi tannini. Anche le operazioni di finitura pre- 
sentano qualche difficoltà, perchè devono essere limi- 
tate al fiore delle pelli, se queste sono conciate esclu- 
sivamente col cromo. 

Importanza grandissima ha acquistato in questi 
ultimi tempi il sistema di accoppiare la concia al cromo 
colla tintura. 

Vuolsi che le prime esperienze siano state fatte 
in America e precisamente da W. F. Sykes * di New- 
York il quale si e valso del nero Vidal e delle tioca- 
techine. 

Il procedimento adottato consisterebbe nell'immer- 
gere le pelli convenientemente depurate nella solu- 
zione colorante, poi nel lavarle e nell’immergerle nel 
bagno di acido cromico e da ultimo nel riduttore. Le 
pelli ottenute in tal modo presentano la resistenza ca- 
ratteristica dei colori allo solfo, all’azione degli alcali, 
degli acidi, della luce e dell’aria e possono essere tinte 
ulteriormente con altre materie coloranti rispetto alle 
quali il nero Vidal compie l'ufficio di mordente. 

Un altro processo per abbinare la concia alla tin- 
tura è dovuto alla nota ditta Lepetit, Dollfus e Ganser, 
la quale ha osservato che vi hanno materie coloranti 
che si disciolgono nell’ acqua anche in presenza dei 
sali di sesquiossido di cromo, per modo che in un sol 
bagno si può apprestare alle pelli ad un tempo ciò che 


1 Patente germanica N. 130744. 
2 Patente americana N. 613808. 
3 Gerber, 1900, pag. 325. 

4 Patento americana N. 622563. 
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occorre per indurre una determinata colorazione e per 
fissare il sale basico di cromo. 

Coi prodotti preparati secondo le indagini degli 
inventori in Francia si tingono già le pelli in nero ed 
in giallo e codesta innovazione accenna sempre più 
ad estendersi. Le materie coloranti che convengono 
sono di svariata natura e soddisfano al requisito di non 
precipitare coi sali di cromo e col tannino, o di ren- 
dersi insolubili in così piccola proporzione da permet- 
tere in ogni modo la tintura. La concia viene iniziata 
con bagni a !/, a 1° Bé, che si rafforzano gradatamente ` 
fino a raggiungere 6° Be. Trovano impiego gli estratti 
ossidati di campeggio, i così detti colori di carmino 
per il cotone, il giallo metanile, l'aranciato II, ecc. Si 
possono utilizzare anche quelle sostanze che esigono 
una ulteriore ossidazione, come ad esempio, l acido 
pirogallico, il paramidofenolo, la dimetilparafenildiam- 
mina, ecc. quando si faccia susseguire un bagno con- 
tenente gr. 5 di bicromato per litro. Le pelli possono 
essere in precedenza tinte e successivamente trattate 
coi sali basici di cromo e per questo scopo servono il 
giallo metanile, il verde solido, l'erioglaucin, la rodam- 
mina, il violetto acido, ecc. E consigliabile di operare 
la tintura in presenza di sal comune e di allume. 

La concia al cromo è stata proposta anche per 
predisporre le pelliccie alla tintura. Dapprima si fa 
un trattamento col cloruro basico di cromo, con sale, 
allume ed acetato di soda ed in appresso si fa agire 
il cloro, immergendo le pelli in un bagno di cloruro 
di calce acidificato con acido cloridrico, per poi la- 
varle in presenza di iposolfito di soda. 

Le pelliccie sottoposte a siffatto trattamento di- 
vengono suscettibili di fissare stabilmente anche le 
materie coloranti derivate dal catrame molto solubili, 
quali si hanno nei derivati solfonici. 

Come si vede, cogli spedienti soprariferiti si è riu- 
sciti a superare mirabilmente le difficoltà che si op- 
ponevano ad una più larga applicazione della concia 
al cromo, potendosi ora impartire alle pelli le stesse 
colorazioni che si hanno coll'antico processo del tan- 
nino. g. 


Laboratorio 
per le esperienze sulla seta 


DELLA SOCIETA ANONIMA COOPERATIVA 
PER LA STAGIONATURA DELLE SETE ED AFFINI IN MILANO. 


SULL'ACCORCIAMENTO 
DELL 'ASPATURA DEI FILATI DI SETA. 


(Lettura fatta alla Società Chimica di Milano dal Prof. G. GIANOLI per 
incarico della Commissione direttiva del Laboratorio). 


È una proprietà del filo serico da tempo conosciata 
quella di accorciarsi e di allungarsi in relazione allo stato 
di umidità dell’ atmosfera ed è su questo modo di compor- 
tarsi che si fonda uno degli igrometri più comuni colle fibre 
animali. Non meno nota è la duttilità di questa fibra e la 
tendenza a riprendere in parte le dimensioni primitive ap- 
pena cessa lo sforzo che la sollecita in una determinata 
direzione. 

Riflettendo alle svariate fasi che la fibra attraversa pas- 
sando dal hozzolo allo stato di filato non riesce difficile 
comprendere come la lunghezza delle matasse possa essere 
soggetta a variare non solo collo stato di umidità dell’at- 
mosfera, ma altresì per effetto del riscaldamento e delle 
operazioni tintorie. Se durante la trattura la bava potesse 
disseccarsi completamente all’ uscire dalla bacinella e in- 
nanzi di avvolgersi sull’arcolajo non fosse sottoposta ad al- 
cuna trazione, la seta greggia non dovrebbe offrire sensibili 
variazioni nella lunghezza, quando subisce la stagionatura 
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o viene sgommata ed è facile arguire che tutto ciò che può 
modificare la elasticità della seta non può essere senza in- 
fluenza sulla entità della contrazione che le trame e gli 
organzini d’ordinario subiscono in seguito ai trattamenti a 
cui si sottopongono per renderli atti alla tessitura. 

Le condizioni nelle quali le bave sono state dipanate, 
cioè la temperatura dell’ acqua della bacinella, la velocità 
del dipanamento, il grado di umidità «del filo al momento 
in cui si avvolge dall’aspo, ecc., sono altrettanti fattori che 
non possono essere trascurati e che variando da filanda a 
filanda devono indurre un diverso comportamento nei filati 
di seta. Nei lavorati si aggiunge anche l influenza della tor- 
sione la quale agisce in modo diverso a seconda che questa 
sì esercita sui singoli fili che subirono già una determinata 
torsione, piuttosto che su un fascio di questi. 

Siccome non può essere senza interesse per lo studio 
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merceologico dei filati il conoscere l’effetto complessivo che 
i fattori accennati esercitano sulla così detta aspatura, ab- 
biamo raccolti i risultati forniti da N. 1286 matasse di seta, 
la cui lunghezza fu misurata prima e dopo la stagionatura 
e la sgommatura. Gli accorciamenti osservati furono rag- 
gruppati a seconda della provenienza della seta per dedurre 
le medie e per il caso in cui tali dati potessero essere di 
sussidio allorchè trattasi di esaminare la identità di deter- 
minati campioni. 

Come appare dall’unita tabella la contrazione percen- 
tuale si rivela maggiore durante la sgommatura alla ebol- 
lizione entro due bagni successivi di sapone al 3 °% e per 
mezz'ora, rispetto alla stagionatura a 120° C. e pur presen- 
tando oscillazioni notevoli nelle sete del Bombyx Mori, ri- 
sulta però massima nelle sete Tussah, nelle quali è oltre 
tre volte superiore. 


DELLE SETE Greggie Trame Organzini Greggie Trame Organzini 

delle prove U/o delle prove 9/0 delle prove 0/0 delle prove 0/9 delle prove "fo delle prove O/o 
Italiane .... 43 1.24 10 1.01 85 1.07 43 2.56 10 2.15 85 2.09 
Broussa .... 25 0.99 6 0.92 16 0.99 25 2.30 6 1.87 16 1.36 
Chinesi 120 1.13 207 1.05 22 1.04 120 2.583 207 1.75 22 1.49 
Giapponesi . . 10 1.05 46 1.03 8 0.98 10 2.15 46 2.20 8 1.30 
Bengalesi... T 1.03 2 0.66 15 0.90 7 3.16 2 2.46 15 1.13 
Tussah..... 1.80 14 2.06 — — 7 1.12 14 6.15 — —- 


Per valutare esattamente la influenza dei singoli fattori 
che più sopra abbiamo accennati si renderanno necessarie 
apposite esperienze e maggior copia di osservazioni, ma fin 
d’ ora crediamo che le medie riferite possano considerarsi 
come la conseguenza dello stato di equilibrio che le fibre 
hanno riacquistato dopo la trazione subita nelle operazioni 
di trattura e molinaggio. 

Si comprende, infatti, che la seta non potendo nel pro- 
cesso attuale di trattura riprendere la lunghezza primitiva 
quando è avvolta sugli arcolai con un determinato stira- 
mento, dovrà in seguito obbedire alle tensioni interne ap- 
pena che dallo stato di semirigidità in cui si trova a freddo, 
passa a quello di parziale plasticità nell’ aria calda o nel 
bagno bollente di sapone. 


Notizie. 


La nuova legge sugli alcools. — L'on. Ministro delle 
Finanze nell'intento di mitigare gli effetti dell'estensione ai 
liquori dei vincoli fiscali per il deposito e per la circola- 
zione, già esistenti per l'alcool puro, per il rhum, per l'acqua- 
vite, per la grappa e per la sambuca, dopo aver preso co- 
gnizione dei voti dei commercianti e delle loro rappresentanze, 
ha prorogato di un mese, fino al 16 settembre, il termine per 
la presentazione delle denuncie degli esercizi di vendita e 
per l’attuazione delle nuove discipline per il trasporto delle 
bevande suddette. Nello stesso tempo ha inviato istruzioni 
agli uffici finanziarii perché riducano alla maggiore sem- 
plicità le denuncie richieste agli esercenti di minuta ven- 
dita, i quali sono già esenti dall’obbligo della tenuta del 
registro di deposito e dagli altri oneri imposti ai soli ne- 
gozianti all’ingrosso. Il Ministro ha dato, infine, disposizioni 
all'intento di affrancare il deposito ed il trasporto delle be- 
vande alcooliche da qualsiasi vincolo nell’interno dei Comuni 
chiusi, quando le amministrazioni daziarie s8' impegnino a 
far eseguire dai propri agenti il riscontro ed il ritiro dei 
recapiti di legittimazione al momento della presentazione 
alla barriera daziaria. 


Legislazione del lavoro. — Il Ministro dell'Agricoltura 
comunica di avere pubblicato in volume la legge sul lavoro 


delle donne e dei fanciulli, il regolamento per l’applicazione 
della legge stessa e tutte le circolari pubblicate per l’appli- 
cazione della legge e del regolamento predetti. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — La So- 
cietà Italiana delle Strade Ferrate del Mediterraneo con sede 
in Milano ha presentato domanda alla Prefettura di Novara 
per derivare acqua in sponda sinistra del torrente Cairasca 
in territorio del Comune di Varza, sia per forza motrice, sia 
per illuminazione elettrica, come per qualunque altro uso 
necessario alla costruzione della linea Domodossola-Iselle. 

— Il sig. Scalabrini Giovanni fu Giuseppe dà Massaiola 
ha presentato alla Prefettura di Novara domanda per deri- 
vare acqua a sponda destra del canale Crosa in territorio 
di Massaiola per produzione di forza motrice. 

— Il sig. ing. Italo Galli domiciliato in Romagnano Sesia 
ha chiesto alla Prefettura di Novara l’autorizzazione di pra- 
ticare a sponda destra del fiume Sesia in territorio di Gat- 


- tinara una derivazione d’acqua nella quantità massima di 


mod. 30, minima di mod. 10, media di mod. 20 allo scopo di 
creare con due salti utili di m. 7.09, ciascuno, una forza 
complessiva di 378 cavalli dinamici nominali. 

— Il sig. Celso Gianoli ha presentato domanda alla Pre- 
fettura di Novara per essere autorizzato ad aumentare una 
sua derivazione d’acqua a sponda sinistra del Sesia in ter- 
ritorio di Borgosesia, a scopo industriale. 

— I signori fratelli Guglielmo, Adolfo e Nicodemo Mori 
hanno presentato domanda alla Prefettura di Arezzo per de- 
rivare acqua dal torrente Castro per uso del loro molino 
detto Calcerelle primo. 

— Il sig. Fiovo Garré ha presentato domanda alla Pre- 
fettura di Lucca per derivare acqua dal torrente Lombrici 
in comune di Camaiore. 

— Il sig. Riccardo Memmo quale rappresentante della 
Società Centrale di elettricità ha presentato domanda alla 
Prefettura di Roma per derivare acqua dal fiume Fiora in 
territorio del Comune di Montalto di Castro a scopo di pro- 
durre energia elettrica. 

— La Prefettura di Vicenza ha concesso alla ditta Gae- 
tano Marzotto e figli la facoltà di derivare acqua dal tor- 
rente Agno, presso il molino della Fame in comune di Re- 
coaro, provincia di Vicenza, nella quantità di moduli 7 atti 
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a produrre la forza motrice di cavalli dinamici 233.33 allo 
8copo di utilizzarla nei propri lanifici di Valdagno. 

— La Prefettura di Novara ha dato facolta alla ditta 
Ceretti Pietro Maria di Villadossola, di aumentare da litri 80 
a litrì 90 al minuto secondo, l’acqua derivata dalla sponda 
sinistra del torrente Brevettola in Comune dl Montescheno, 
atti a produrre con un salto di m. 153.16 la forza totale di 
cavalli dinamici nominali 184. 

— La Prefettura di Novara ha dato facoltà alla ditta 
Molinari Pio, succeduta alla ditta comm. Antonio Bianchi, 
Sutermeister cav. Carlo e Muggiani ing. Paolo, di aumentare 
da litri 240 e da litri 860 a litri 348 e 752 al massìmo ed a 
litri 237 e 513 in media al secondo la portata rispettiva delle 
derivazioni dai Rivi Pogallo e Valle Grande affluenti dal 
torrente S. Bernardino, in territorio dei Comuni di Cossogno 
e Rovegro, già concesse alle ditte Bianchi Sutermeister ed 
ing. Muggiani, atti a produrre, utilizzando un salto di m. 91.24, 
la forza di circa cavalli dinamici nominali 912 e cosi ca- 
vali 190 in piü dei 722 già concessi per la generazione di 
forza motrice da trasportarsi mediante trasmissione elettrica 
ai rispettivi stabilimenti di filatura e di altre industrie di 
proprietà dei richiedenti ed anche di terzi e per illumina- 
zione. 


Gli infortuni sul lavoro. — La « Cassa nazionale in- 
fortuni » avente sede per la provincia di Roma, presso la 
locale Cassa di risparmio, a tutto luglio dell’ anno corrente 
liquido L. 2,025,528.18 di indennità per 21,943 casi di infor- 
tunio sul lavoro, distinti in 199 casi di morte (con L. 3491.61 
di indennità in media per ciascuno); 946 di inabilità per- 
manente assoluta o parziale, con lire 883.70 di indennità 
media; 20,798 di inabilità temporanea, con L. 22.87 in media 
per ogni caso; L. 19,001 furono aggiunte alle indennità nor- 
mali per garanzia della responsabilità civile. A tutto luglio 
dell’anno 1902 si erano liquidate in complesso L. 1,310,164.71 
per 15,078 infortuni. 


I concimi artificiali inglesi tn Italia. — Un rap- 
porto del console francese a Milano studia i tentativi fatti 
dall’ industria inglese per accaparrarsi il mercato italiano 
dei concimi artificiali. L' importazione in Italia di concimi 
d’ ogni specie, sebbene non grande (2 milioni annui) tende 
all'aumento. L’ Italia, continua il rapporto, consuma 340,000 
tonnellate di concimi artificiali. Le provenienze maggiori 
sono dalla Francia per i superfosfati, pel resto dall’ Inghil- 
terra e Germania. Il consumo dei concimi artificiali non è 
ancora generalizzato in Italia come negli altri paesi: è so- 
pratutto l'Italia Settentrionale che ne consuma. Pure le fab- 
briche esistenti, ricche di macchinario, potrebbero dare una 
produzione fino a 600,000 tonnellate annue. I’ esportazione 
francese dei superfosfati dipendendo in prima linea da uno 
stock che resta da smaltire, va soggetta a molte variazioni. 
Essa fu nel 1898 di 19.100 tonnellate. nel 189 di 10,06%, 
nel 1900 di 15,053 e nel 1901 di 8295, IL rapporto conclude 
avvertendo ch'è poco probabile che l' industria inglese dei 
concimi artificiali possa fare una seria concorrenza sia alla 
produzione italiana, sia a quella francese, 


Nuove Ditte industriali. 


Barletta (Trani). — « Sausse, Ortona, Bagard », So- 
cietà in accomandita tra i signori cav. Alberto Sausse per 
la ditta Alberto Sausse & C., Francesco Ortona, Camillo ed 
Augusto Bagard per l'industria degli olii ricavati dalla sansa, 
mediante il solfuro di carbonio. Capitale L. 300,000. Durata 
20 anni. 


Genova. — « G. B. Magliano € C. », Società tra i si- 
gnori cav. G. B. Magliano, responsabile, ed Alessandro Bec- 
calli, accomandante, per l'industria dei chiodi da ribadire. 
Capitale L. 30,000. Durata 6 anni. 


Lucca. — 4 Molino da semolini Zalum e Pierotti », 
Società collettiva tra i signori Paolo, Carlo e Mario Zalum, 
Giuliano e Guglielmo Pierotti per la macinazione dei grani 
duri nel molino di Badia Cantignano in Comune di Capan- 
nori. Capitale L. 90.000. Durata 6 anni. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Saint Vincent (Aosta). — « Umberto de la Pierre & C.», 
Società collettiva tra i signori Umberto de la Pierre e Giu- 
seppe Ravera per l’industria dell’ energia elettrica. Capi- 
tale 50,000 lire. Durata 20 anni. 


Sassari. — «u Valsecchi € C. », Società tra i signori 
Luigi Valsecchi, responsabile, rag. Pietro Conti e Giuseppe 
Cesare Buet, accomandanti, per l'industria del gas, della 
luce elettrica ed ogni altra in genere. Capitale L. 20,000. 
Durata 30 anni. 


Venezia. — « Rag. Attilio Farinon € C.», Società tra 
il signor rag: Attilio Farinon, responsabile, e diversi acco- 


mandanti per l'industria dei marmi e della calce. Capitale 
L. 60,000. Durata 12 anni. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 1° al 6 Giugno 1903. 


(Gli attestati numeri 181-210, Vol. 169 Reg. Att. furono rilasciati il 2 giugno; i 
numeri 211-230 il giorno 8; i numeri 231-250 Vol. 169 e 1-10 Vol. 170 il 
giorno 6). 


(Il numero frazionario, che precede 1l nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 169/221, 67905, Scarzanella Giovanni e Assirelli Angelo, a Genova « Apparecchio 
automatico distributore di stampati » richiesto il 15 maggio 1903, per anni 3. 

169/247, 07078, Mayering Carlo, a Zichyfalva (Ungheria) « Procédé de fabri- 
cation de lentilles à liquide pour l'optique et autres application » richiesto il 
21 marzo 1903, per anni 6. 

XI. Armi e materiale da guerra, da caccia e da pesca. — 169/206, 68038, 
Stokes Anson Phelps, a New York « Perfectionnements apportés aux batteries flot- 
tantes à l'usage de la marine » richiesto il 7 marzo 1903, per anni 6. 

170/9, 67088, Benedetti Ernesto fu Vincenzo, a Roma « Corazze per resistere 
ai colpi di proiettili » richiesto il 20 marzo 1903, per | anno. 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 169/205, 67029, Lübben 
Johann Theodor, n Itzehoe (Germania) « Dispositivo per rendere impermeabili i 
tetti o tegole » richiesto il 3 marzo 1903, per anni 6, con rivendicazione di prio- 
rità dal 7 settembre 1901. 

169/208, 67038, Kulhanek Jan, a Praga (Austria) « Nouveau mode d'établisse- 
ment de murs de constructions provisoiros, impermanentes ou permanentes » ri- 
chiesto il 7 marzo 1903, per anni 6. 

169/214, 67050, Raymond Concrete Pile Company, a Chicago (S. U. A.) » Pilotis 
porfectionnés pour fondation » richiesto il 7 marzo 1903, per anni 6. 

XIV. Materiail laterizi. cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
169/230, 67061, Ford Lewis Peter, a Westminster, Londra (Inghilterra) « Moule 
pour la fabrication de grands blocs de pierre artificielle » richiesto il 23 febb, 1903, 
per anni 6, 

XVI. Illuminazione. — 169/182, 67022, Montella Gabriele fu Francesco, a Co- 
senza « Gasometro auto-generatore di sicurezza per acetilene con sifone alimentare 
a contro pressione » richiesto il 9 marzo 1903, per anni 3. 

169/223, 66218, Zaninetti Luigi fu Pietro, a Milano « Gasogeno ideale a caduta 
di carburo di calcio granulare » richiesto il 23 dicembre 1902, per 1 anno. 

169/228, 67059, Scott-Snell Charles, a Culver Park. Saltash, Cornwall (Inghil- 
terra) « Perfezionamenti negli apparecchi per comprimere gas, aria e simili a scopo 
di illuminazione » richiesto il 4 marzo 1903, prolungamento per anni 12 della pri- 
vativa 123/195, rilasciata il 16 giugno 1900, per anni 3 dal 31 marzo. 

169/229, 67060, Glaentzer George Walter. a New York (S. U. A.) « Perfoction- 
nements apportés aux lampes » richiesto il 2 marzo 1903, per anni 6. 

170/1, 65829, Vigotti Faustino, a Piacenza « Apparecchio per la produzione 
automatica del gas acetilene a scopo di illuminazione dei veicoli » richiesto il 
29 novembre 1902, per anni 3. 

1706, 67084. Zanetti Carlo Umberto fu Giovanni, a Catania « Cerini e fiammi- 
fori fatti con filati di carta » richiesto il 21 marzo 1903, prolungamento per anni 3 
della privativa 154/72, rilasciata il 19 giugno 1902, per 1 anno dal 81 marzo. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 169/186, 
67028, Bowman Frederic Edmund, a Manchester (Inghilterra) « Perfectionnements 
apportés aux appareils pour la production du gaz » richiesto il 6 marzo 1908, per 
anni 6. 

169/219. 67055, Boyd Hugh, a Thornton (Inghilterra) « Procédé et appareils 
perfectionnés pour l'epuration et le refroidissement des gaz de gazogóne » richiesto 
il Ie marzo 1903, per anni 6. 

169/281. 63643, Vollbebr Fritz, a Berlino « Perfezionamenti nella fabbricazione 
del carbone di torba » richiesto il 13 maggio 1902, prolungamento per 1 anno della 
privativa 104/204, rilasciata il 20 luglio 1901, per 1 anno dal 80 giugno al signor 
Fritz Ferdinand a Londra, già trasferita al richiedente. 

XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
170/3, 68928, Sironi Paolo, a Bologna « Appendi pantaloni smontabile in metallo » 
richiesto il 18 febbraio 1903, completivo della privativa 154/183, rilasciata il 19 giu- 
gno 1902, per anni 3-dal 31 marzo. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie compiementari. — 169/181, 66809, Schmid 
Henri, a Mulhouse (Alsazia) e Procédé nouveau d'impression sur tissus végótaux, 
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pour la production de divers effects de soubassements en une ou plusieurs couleurs » 
richiesto il 20 febbraio 1903, per anni 6. 

169/207, 67037, Natali Lodovico, a Bergamo « Processo per la correzione delle 
acque destinate alla trattura della seta e alla lavorazione dei suoi bassi prodotti, 
accoppiato alla torsione della stessa applicabile anche a tutte le altre fibre tessili, 
specialmente per gli scopi della tintoria » richiesto il 7 marzo 1903, prolungamento 
per anni 2 della priv. 139/7, rilasciata il 28 giugno 1901, per I anno dal 31 marzo. 

169/215, 67051, Barbier Alexandre, Charmettant Claude e Grassy Joseph, a 
Lione (Francia) « Appareil i brocher mécaniquement a la bordeuse ou au brocheur » 
richiesto il 6 marzo 1903, per anni 6. 

169/217, 67053, Savino Innocente, a Milano « Nuovo apparecchio applicabile 
alle macchine binatoie e simili per interrompere automaticamente 
quando si rompe un filo » richiesto il 21 marzo 1903, per anni 3. 

169/220, 67056, Schwarzonbach Alberto di Enrico, a Milano « Corda o cinghia 
elastica, mediante l'inserzione di un corpo pneumatico ad aria compressa, da ap- 
plicarsi specialmente come cacciatacchetto ai telai moccanici » richiesto il 2 marzo 
1903, per 1 anno, 

169/248, 67079, Goss Albert, a Lakeview (S. U. A.) a Machine à tortiller » ri- 
chiesto il 21 marzo 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 123/234, rila- 
sciata 1'8 giugno 1900, per anni 3 dal 31 marzo. 


XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 169/190, 67033, Riggenbach Emil, 
a Benningen presso Basilea (Svizzera) « Morceau de savon avec poigné » richiesto 
il 7 marzo 1903, per anni 6. 

169/194, 66177, Stibchen Kirchner Franz, a Reichenberg (Austria) « Aiguille 
pour machines servant à coudro les boutons aux cartons » richiesto 11 30 dic. 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 102/232, rilasciata il 24 dicembre 1898, 
per ! anno dal 31 dicembre, giù prolungata con attestati 118/187, 135/216, 146/155. 

169/118, 67054, Crippa Giovanni, a Caslino d'Erba (Como) « Forbice tascabile 
che si apre a scatto » richiesto il 1° marzo 1903, per anni 2. 

169/225, 66905, Mehler Joseph, a Lione, e Rey Jean Marius, a Roanne (Francia) 
« Procédé et appareil pour la teinture et le gaufrage simultanés des cloches de 
chapellerie » richiesto il 23 febbraio 1903, per anni 15. 

169/237, 67067, Ferrari Antonio, a Parma « Nuovo processo di tagliatura e con- 
fezione di calzature » richiesto il 12 marzo 1903, per anni 3. 

169/242, 
par pression l'ambroide ou matiéres analogues on formes coniques et dehelonnées 
(Tuyaux à sifller) » richiesto il 4 marzo 1903. per anni 6, 


XXI. Pelli e cuoi. — 169/222, 65723, Maschinenfabrik Moenus A. 
cotorte s;M. (Germania) « Machine à travailler les peaux » richiesto il 
vembre 1902, per anni 0. 


il movimento 


67073, Simon Ernest, a Vienna « Procédé et dispositif pour wmouler 


G., a Fran- 
l4 no: 

169/235, 67064, Mazzoli Angelo, a Torino « Macchina per arrotolaro (imballare) 
i cuoi » richiesto 1°11 marzo 1903, completivo della privativa 162/235, mlasciata 
il 27 dicembre 1902, por anni 15 dal 30 settembre. 

169/211, 67045, 
piego del sistema litografico per la decorazione a colori delle lamiere per letti di 
ferro » richiesto il 7 marzo 1903, per anni 3, 

169/240, 67071, Anzini Giovanni di Paolo, a Milano « Tiralinee Milano apri- 
bile, perfezionato » richiesto il 4 marzo 1903, per anni 3. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 169/184, 67025, Juergensen Rolof, a Praga 
(Boemia-Austria) « Processo ed apparecchio per produrre l' acido pirolignico, 1° es- 
senza metiÑca, catramo e carbono di legno dai residui di frutti oleosi o grassi 
pressati estratti dai legni colorati 
Tit marzo 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 85/456, 
1°8 aprile 1897, per anni 6 dal 31 marzo, 

169/102, 65868, 
cation par l'éleetrolyse de l'eau destinée à divers usages industriels et plus spé- 


De Andreis Gottardo (Ditta), a Sampierdarena (Genova) « Im- 


od o tannici e dalle segature » richiesto 


rilasciata 
Hardy Walter Radenoch, a Londra « Apparcil pour la purifi- 


cialemont à l'alimentation des chaudières à vapeur » richiesto il 28 novembre 1902, 
per anni 6. 

169/105, 66492, Zubl & Eisemen (Ditta), a Berlino « Processo per la fabbrica- 
zione di celluloidi » richiesto il 28 gennaio 1903, completivo della privat. 153/17. 
rilasciata il 30 maggio 1902, per anni 6 dal 31 marzo. 

169/204, 67001, Froment Alcide, a Trevesella (Torino) « Condensateur pour 
acide arsénieux et pour fumée do plomb, de zinc, ete. » richiesto il 16 marzo 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 108/65, rilasciata il 10 maggio 1899, per 
l anno dal 31 marzo, gia prolungata con attestati 124/103, 142/38, 157/51, 

169/224, 66876, Fischer Felix e Fischer Ernest, a Vienna « Procéde et appareil 
pour la fabrication de plaques au moyens de liquides chauds se flgeant ou passant 
à l'etat gélatineux dans le froid » richiesto il 21 febbraio 1903, per anni 6. 

169/226, 67057, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C., ad Elberfeld (Ger- 
mania) « Production d'une nouvelle matière colorante » richiesto il 2 marzo 1903, 
per anni 15. 

169/244, 67075, Cadmium and Zine Ores Products Limited, a Londra « Procédé 
perfectionné pour recueillir et traiter certaines fumúes » richiesto il 2 marzo 1903, 
per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 28 luglio 1902. 

XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 169/234, 67063, Sorensen Niels Georg, 
a Stoccolma (Svezia) « Dispositif de clonage pour des caisses d'emballage » richiesto 
il 10 marzo 1903, per anni 15. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 7 al 13 Giugno 1903, 


(Gli attestati numeri 11-50, Vol. 170 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 5; 1 nu- 
meri 51-80 il giorno 9; i numeri 81-100 il giorno 10; i numeri 101-130 ıl 
giorno 12; i numeri 131-170 i] giorno 13). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 170/129, 67248, Arata Giuseppe, 
a Bettola (Piaconza) « Aratro Arata (volta orecchio scomponibile) » richiesto il 
4 maggio 1903, per anni 6. 


II. Alimenti e bevande diverse. — 170/15, 67094, Telesio Fortunato a Saimpier- 
darena (Genova) « Nuova guarnizione per bramini da riso a base segatura di su- 
ghero, sistema Fortunato Telesiro * ricliesto il 23 marzo 1903, prolungamento per 
1 anno della privativa 87/217, rilasciata il 25 giugno 1897, per 1 anno dal 31 marzo, 
gia prolungata con attestati 93/160, 108/12, 123/71, 142/195, 158/195. 
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170/07, 67163, Société anonyme de la Fabrique des Machines pour Moulins, 
ancienne raison A. Millot, a Zurigo « Détacheur à farine à tigos flexibles » richiesto 
il 13 marzo 1903, prolungamento per anni 9 della privativa 87/18, rilasciata il 
9 giugno 1897, per anni 6 dal 30 giugno. 

170/105, 67194, Teichmann Albert, a Fürstenwalde a/Spree (Germania) « Tamis » 
richiesto il 28 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 141/37, rila- 
seiata il 24 luglio 1901, per ] anno dal 31 marzo, gia prolungata con attest. 154/108. 

170/131, 66093, Bolgheroni Angelo, a Novara « Nuovo macine di sughero, solo 
o misto ad altre sostanze adatte, per bramini da riso dette Macine Trionfo » ri 
chiesto il 22 dicembre 1902, per anni 3. 

70/158, 87285, Besana Giuseppe, a Milano « Sistema Besuna per Ja conser- 
vazione dei pesci e specialmente degli agoni freschi e apparecchio di cottura e 
affumicatura relativa » richiesto il 24 marzo 1903, prolnngamento per anni 2 della 
privativa 153/147, rilasciata il 9 giugno 1902, per ] anno dal 31 marzo. 


HI. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 170/84, 07158, 
Lombard ing. Angelo, a Torino « Innovazioni agli apparecchi pel trattamento delle 
sabbie aurifero » richiesto il 20 marzo 1903, per anni 3. 

170:941, 07209, Dueasse Léon, a Bordeaux (Francia) « Appareil et disposition 
nouvelle des chambres pour l'obtention du soufre sublime en fleur d'une extreme 
finesse et la suppression du candi dans les chambres de distillation » richiesto il 
30 marzo 1903, prolungamento per l anno della privativa 154/201, rilasciata il 
19 marzo, per 1 anno dal 31 marzo. 

170/99, 66603, Wiesemann Federico fu Federico, a Laorea (Como) « Processo 
di raddoleimento della tempera » richiesto il 4 febbraio 1903, per anni 3. 

170/119, 67253, Di Bernardo Giuseppe di Antonio e Grita Salvatore fu Michele, 
a Catania « Apparcechio per estrarre lo zolfo dagli sterri che lo contengono » ri- 
chiesto il 19 marzo 1903, per 1 anno. 

170/149, 67273, Société Electro-métallurgique Francaise, a Froyes (Francia) 
« Procédé pour désoxyder et carburer l'acier liquide » richiesto il 20 marzo 1903, 
per anni 15, 

170/157, 67285, Cumpbell Henry French, a Melrose, Massachusetts (S. U. A.) 
u Procédé de concentration des minerais » Pichiesto il 24 marzo 1903, per anui 6. 


IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 170/56, 67148, 
Bacchetta Ambrogio, a Milano « Nuovo morsetto a vite per legnaiuoli n richiesto 
il 10 marzo 1903, per anni 3. 

170/93, 67208, Società Italiana per la fabbricazione dei fusti cilindrici ed ar- 
ticoli affini, a Bari « Procédé do fabrication de récipients et particulièrement do 
tonneaux en bois » richiesto il 30 marzo 1903, prolungamento per anni 2 della 
privativa 86/134, rilasciata il 1° maggio 1897 alla Cylinder Fass fabrik Gesellsehoft 
m. b. IT. a Berlino, per anni 6 dal 31 marzo e trasferita alla richiedente, 

170/97. 67213, Pirovano Augusto, a Milano « Nuovo metodo di conservazione del 
legno ~» richiesto il 30 marzo 1903. 

170/107, 07193, Universal Carving Machine Company, a Chicago, lllinois (S. U. A.) 
« Machine à seulpter automatique » richiesto il 30 marzo 1903, prolungamento por 
anni 6 della privat. 152/198, rilasciata il 27 maggio 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

170/128, 67238, Baisch Wilhelm, a Stolberg (Germania) e Pressa per fabbricaro 
sbarre, bacchette, verghe. ece., di metallo » richiesto il 1° aprile 1903, per anni 6, 
con rivendicazione di priorità dal 19 marzo 1901. 

170/169, 67290, Deutsch-Vesterreichische Mannesmannrohren Werke, a Dussel- 
dorf (Germania) « Dispositif à étirer conpletement à pas de pélerin le» tubes, dans 
le laminoir spócial » richiesto il 23 marzo 1903, per anni 15. 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 170/11, 65981, Davis Henry Tadwell o Perrett Ernest, a Londra « Procéde et 
appareil pour séparer les huiles et autres impuretés analogues de l'eau de condon- 
sation » richiesto 1'8 dicembre 1902, per anni 15. 

170/20, 672538, Morasso Rinaldo, a Genova « Carrello automatico da trasporto 
Morasso » richiesto il 9 marzo 1903, per anni 15. 

170/23, 67102, Brown Hoisting Machinery Company, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) 
« Perfeetionnements aux augets élevateurs et extractenrs » richiesto il 24 marzo 
1903, per anni 6. 

170/33, 67117, Societé Anonyme des Anciens Etablissements Panhard & Levassor, 
a Parigi « Système de graissage des moteurs par une pompe actionnéo au moyen 
des gaz de l'éehappement » richiesto il 14 marzo 1903, per anni 15. 

170/42, 67089, Marle Emile, a Parigi « Application de la vis sans fin anx mo- 
teurs de tout genre » richiesto il 23 marzo 1903, per anni 6. 

170/47, 67135, Porro Benedetto, a Torino « Applieazione di un apparecchio 
elettrolitico alle caldaie a vapore per impedirne la corrosione derivante da ossida- 
zione o da inquinamento minerale delle acque di alimentazione » richiesto il 
17 marzo 1903, prolungamento por anni 8 della privativa 122/108, rilasciata il 
15 maggio 1900, per anni 3 dal 31 marzo. 

170/51, 67143, Montenegro y van Halen Antonio, a Madrid « Elévateur aéro- 
hydraulique » richiesto il 13 marzo 1903, per anni 6. 

170/62, 67135, Rovatti Giovanni, a Milano « Pompa rotativa, sistema Rovatti » 
richiesto il 9 marzo 1903, per anni 2. 

170/75, 67173, Hardt Arthur, a Colonia s/R. (Germania) « Perfezionamenti nei 
motori a combustione interna bifasiei » richiesto 11 26 marzo 1903, per anni 5, con 
rivendicazione di priorità dal 11 novembre 1902, 

170/77, 67175, Requard Wilhelm, a Crefeld (Germania) « Dispositivo d' accop- 
piamento per il collegamento automatico di oggetti d'ogni specie » richiesto il 
26 marzo 1903, per 1 anno. 

170/88, 67184, De Morsier Frank di Edoardo, a Bologna « Portassale con mol- 
leggianti per locomobili » richiesto il 28 marzo 1903, prolungamento per anni 3 
della privativa 86/288, rilasciata il 21 maggio 1897, per anni 3 dal 31 marzo, gia 
prolungata con attestato 123/238. 

170/98. 67214, Friesdorf Eduard, a Bietigheim (Germania) « Apparato per se- 
parare l'olio macerato o l'aequa condensata dalla evaporazione » richiesto il 
30 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 152/174, rilasciata il 
27 maggio 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

170/100, 67221, Bergmann Theodor, a Gaggenau (Germania) « Dispositif d'al- 
lumage magnéto-eleetrique pour machines à explosions » richiesto il 31 marzo 1903, 
per 1 anno. 

170/109, 67202, Wilke Richard, a Braunschweig (Germania) « Dispositif de 
courbes de voies pour la circulation do machines telles que grues roulantes ou leur 
équivalent » richiesto il 30 marzo 1903, per anni 6. 
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170/118, 67252, Odero Nicolò (Ditta) fu Alessandro, a Genova « Pompa a vapore 
ad azione diretta per liquidi densi quali residui di petrolio ed altri liquidi » ri- 
chiesto il 23 marzo 1903, prolungamento per anni 8 della privativa 70/461, rila- 
seiata il 28 aprile 1894, per anni 3 dal 31 marzo, gia prolungata con attest. 86/395 
e 123/30. 

170/127, 67237, D'Almcida Guilherme Joaquin e D'Oliveira Guimaraes Henrique, 
a Lisbona « Chaudière à tubes d'eau » richiesto il 31 marzo 1903, prolungamento 
per 1 auno della privativa 151/167, rilasciata il 15 maggio 1902, per l anno dal 
31 marzo. 


170/138, 67259, Ugone Carlo, ad Almese (Torino) « Nuovo giunta-cinghie a cer- ; 


niera » richiesto il 9 marzo 1903, per anni 2. 

170/146, 67271, Fakin Karl, a Laibach (Austria) « Moteur-rotatif » richiesto il 
20 marzo 1903, per anni 6. 

170/153, 67279, Ceretti & Tanfani (Ditta), a Milano « Carrello elevatore auto- 
matico per trasbordi » richiesto 11 20 marzo 1903, per 1 anuo. 


170/159, 67288, Lattuada Luigi, a Milano « Caldaia filtrante a piccolissimo vo- 


lume di acqua » richiesto il 23 marzo 1903, prolungamento per anni 2 della pri- 
vativa 154/218, rilasciata il 20 giugno, 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 


VI. Strade ferrate e tramvie. — 170/19, 67098, Continental Hall Signal Com- 
pany, a Bruxelles « Dispositif d'aiguillage pour voies de chemins de fer » richiesto 
il 23 marzo 1993, completivo della privativa 138/32, rilasciata il 13 giugno 1901, 
per anni 3 dal 31 marzo. 

170,26, 67108, Nervettaz Giovanni, a Savona « Perfezionamenti negli attuali 
apparati contrali idrodinamici per scambi e segnali sulle ferrovie » richiesto il 
20 inarzo 1903, per anni 5. 

170/27, 67109, Servettaz Giovanni, a Savona « Perfezionamenti nelle leve ed 
apparecchi centrali per la manovra a distanza di scambi e segnali ferroviari con 
azione imperativa di controllo sulle medesime » richiesto il 20 marzo 1903, per 
auni 5. 

170/48, 67136, Loesewitz Johannes, a Witten a/d Ruhr (Germania) « Rondella 
di guernitura per garantire dalla polvere le boccole dei veicoli ferroviari » richiesto 
il 17 marzo 1903, pes 1 anno della privativa 61/287, rilasciata 
1° 8 marzo 1902, per anni 6 dal 31 marzo, gia prolungata con attestati 94/169, 107/10, 
123/37, 141/16, 156/5. 

170/57, 67149, Thomson Houston International Electric Company, a Parigi « Per- 
feetionnements apportés à un appareil de freinage úlectrique » richiesto il 9 marzo 
1903, prolungamento per anni 9 della privativa 55/474, rilasciata 1] 12 aprile 1897, 


prolungamento 


per anni 6 dal 31 marzo. 

170/50, 67152, Rosenfeld Léon, Zelenay Costantin e Dulait Julien, a Charleroi 
(Belgio) + Systàme de propulsion éleetro-dynamique » richiesto il 9 marzo 1903, 
prolungamento per anni 3 della privativa 122,65, rilasciata il 12 maggio 1900, per 
auni 3 dal 31 marzo, 

170/65, 67160, Grilliths William e Bedell Benjamin Harry, a Londra a Perfec- 
tinnuements pour empecher les fuites de courant aux plots des systeme de traetion 
electrique à contact superficiel » richiesto 11 13 marzo 1903, per anni 6. 

170/68, 67181, Augros Joseph, a Montluçon (Francia) « Dispositif assurani 
l'aiguillage automatique des trains » richiesto il 13 marzo 1993, per anni 6. 

170/58. 67176, Negro Luigi, a Genova s Perfezionamenti agli attuali sistemi di 
sbarre magnetiche per sistemi di condottura a contatti superficiali nella trazione 
elettrica » richiesta il 25 marzo 1903, per anni 3. 

170/108, 67199, Berg Charles, a Chicago, Jllmois (S. U. A.) « Vehiculos à trac- 
tion electriquo » richiesto il 30 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della pri- 
vativa 137/119, rilasciata il 27 maggio 1901, per 1 anno dal 31 marzo, gia prolun- 
gata con attestato 154/212, 

170/111, 67222, Luyers Charle, a Bruxelles « Perfectionnement apporté aux 
freins de chemin de fer » richiesto il 31 marzo 1903, per ] anno. 

170/112, 67225, Rogozea Sava, a Bruxelles « Süreté d'aiguillage par pédale en- 
clancheuse et pompe rigulatrice de declanchement La Proridence » richiesto il 
31 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 156/113, rilasciata il 
15 luglio 1902, per 1 anno dal 31 marzo, 

170/141, 67263, Garin di Cocconato Raimondo, a Napoli « Disposizione atta a 
facilitare l'alzamento dei telai a vetri per finestrini dello vetture tramviarie, fer- 
roviarie o simili » richiesto il 27 marzo 1903, prolungamento per 1 anno dell' at- 
testato 152/3. rilasciato il 29 marzo 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

170/163, 66777, Santacaterina Adolfo, a Roma « Frein automatique à fluidos 
aériformes istantanei et modérable pour véhicules de chemins de fer, trainways, etc. » 
richiesto il 21 febbraio 1903, per ] anno. 


VII. Carrozzeria e velcoli diversi. — 170/13. 67092, Grawi Joseph, ad Hannover 
(Germania) « Cerchione elastico in sostituzione di quello pneumatico per ruote di 
bicicletta e simili veicoli * richiesto il 23 marzo 1903, per 1 anno. 

170/57, 67150, Steinberg Georges, a Parigi « Chambre à air auto-reparable pour 
bandages de roues * richiesto il 9 marzo 1903, per anni 6. 

170,61, 67153, Sociéte anonyme des Anciens Etablissements Panhard & Levassor, 
a Parigi « Frein pour roues des voitures automobiles ou autres » richiesto il 
9 marzo 1903, per anni 15. 

170/83, 67157, Rey Jeun Alexandre e Rey Jean Mare Berthelémy, a Parigi 
e Nouveau système d'automobile a vapeur avec reglage autoinatique de la puissance 
motrice » richiesto 1'11 marzo 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 
9 settembre 1902. 

170,91, 67204, Schulz Julius, a Dedelow (Germania) « Mécanismo moteur pour 
des eyeles » richiesta il 30 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 157/10, rilasciata il 7 agosto 1902, per 1 anno dal 51 marzo. 

170,113, 67226, Butler Samuel, a Londra « Adattamento per assicurare il con- 
gegno destinato ad impedire lo slittare o lo scivolare di fianco degli automobili, 
cieli 6 simili » richiesto ol 31 marzo 1903, per 1 anno. 

150/161 661606, 
imboccatura a spostamento rotatorio e con assicella di freno mobile per equini da 
sella e da tiro * richiesto il 30 dicembro 1902, prolungamento per anni 3 della 
privativa 104/9, rilasciata il 25 gennaio 1899, per anni 3 dal 31 dicembre 1898, gin 
prolungata con attestati 119/95, 135,67, 151/194. 


Pellegrini Mario, a Koma « Merso igienico di sicurezza con 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 170/25, 67106, Sehlick Ernst Otto, ad 
Amburgo (Germania) + Dispositivo per diminuire od attutire i movimenti oscilla- 
tori der veicoli massi sull'acqua » richiesto il 25 marzo 1903, per anni 15. 

170,59, 67157, Goulateft Erast Ewgeniovitsch, a Pietroburgo (Russia) « Nuovo 
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scafo con duplice, triplice e quadruplice rivestimento cellulare » richiesto il 
8 marzo 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 137/90, rilasciata il 29 mag- 
gio 1901, per 1 anno dal 31 marzo. 

170/117, 67249, Ansaldo Gio, & C. (Ditta), a Genova « Bilanciamento delle mac- 
chine a vapore marine gemelle, ottenuto accoppiando i loro assi motori » richiesto 
il 23 marzo 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 121/137, rilasciata il 
2 maggio 1900, per anni 3 dal 31 marzo. 

170/166, 67195, Pino Giuseppe e Kunkl Stefano, a Genova « Apparecchio diri- 
gibile, per discendere e per eseguire ricerche e lavori sott'acqua, detto Laroratore 
sottomarino » richiesto il 28 marzo 1902, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 106/68, rilasciata il 28 marzo 1899, per 1 anno dal 31 marzo, già prolungata 
con attestati 123/72, 142/194 e 159/131. 


IX. Elettrotecnica. — 170/24, 67103, Maxim Hiram Percy, a Pittsburg Pa. 
(S. U. A.) « Perfezionamenti negli indicatori di carica por batterie secondarie n 
richiesto il 3 marzo 1903, per anni 15. 

170/37, 67121, Compagnie d'Electricité Thomson Houston do la Méditerranée, a 
Bruxelles « Perfectionnements apportés aux systómes de contróle des moteurs élec- 
triques » richiesto il 14 marzo 1903, per anni 6. 

170/38, 67122, Compagnie d'Electricité Thomson Houston de la Méditerranée, a 
Bruxelles « Perfectionnements dans la construction des coutróleurs pour moteurs 
électriques z richiesto il 14 marzo 1903, por anni 6. 

170/41, 66216, Graham Alfred, a Londra « Téléphone étanche destiné notamment 


aux navires » richiosto il 25 febbraio 1903, per anni 6. 
( Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


DIRETTORE tecnico provetto, spe- 


cialista nel ramo cotoniero, per molti anni 
direttore d’importante filatura estera, con 
torcitura, tessitura, ecc., cerca adeguata po- 
sizione. Profonde cognizioni dell'esercizio, nel- 
l’organizzazione di vasto stabilimento, nonchè 
del ramo macchine, motrici e fabbricati. 
Offerte a G. O. presso L'INDUSTRIA. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE 0 PATENTE D'INVENZIONE 


I Signori Joseph Henderson CAMPBELL a New-York 
e Charles Henderson CAMPBELL a Oak-Lane, Filadelfia, 
concessionari in Italia di un Attestato di Privativa In- 
dustriale o Patente d’Invenzione rilasciato loro dal Ministero 
d’Agricoltura, Industria e Commercio del Regno 8 giorno 
27 Agosto 1901, Vol. 142, N. 54 (N. Gen. 58,686), per: « Latte 
condensato ed essiccato, e processo ed apparecchio per 
prepararlo », oifrono in vendita tale loro invenzione o la 
concessione di licenze d'esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’ Ufficio Spe- 
ciale, Internazionale per Brevetti d’invenzione e Marchi di 
fabbrica, in Italia ed all’ Estero, dei Signori Ingegneri 
RAIMONDO & CAPUCCIO, Torino, Piazza Castello, N. 22, 
dove trovansi visibili, coll’Attestato originale, descrizione e 
disegni autentici annessi alla sovradetta Patente. 


I Signori William Brooks CLOSE e William Henry Pern 
STEVENS a Londra, cessionarì dell’ attestato di privativa 
Golding Vol. 29 N. 37507 Reg. Gen. e Vol. 73 N. 326 Reg. Att., 
per: « Innovazioni nella costruzione dei pavimenti, 
dei soffitti e dei tramezzi pei fabbricati », sono disposti 
a cedere la privativa stessa od a concedere licenze di ap- 
plicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
r Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l’estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


La Ditta WHITEHEAD & C. e il signor Albert Edward 
JONES, a Fiume, concessionari dell’ Attestato di privativa 
Vol. 147, N. 1 Reg. Att. e Vol. 41, N. 60993 Reg. Gen. per: 
« Perfectiounements aux appareils directeurs de tor- 
pilles, systeme Obry », sono disposti a cedere la privativa 
stessa od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


Situazione al 31 Luglio 1008 
( Vedi acviso nelle pagine d’annunzi). 


, Rugabella, N. 9. 


e 


VOLUME XVII, N. 35. 


MILANO, 30 Agosto 1903. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 
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Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


L'AUMENTO DEL CAPITALE SOCIALE 
E IL DIRITTO AL RECESSO DEI SOCI DISSIDENTI, 


La Cassazione di Torino in una sentenza pubblicata 
in questi ultimi giorni ! muta radicalmente la giuri- 
sprulenza fino ad oggi invalsa presso le Corti minori ? 
e pone questa massima: 

«I soci di una Società anonima dissidenti dalla 
deliberazione dell'assemblea di aumentare il capi- 
tale sociale hanno diritto al recesso, sta o non sia 
tale aumento previsto e consentito dallo Statuto, 
leda o non leda gli interessi dei soci dissidenti. » 

Dispone invero l’art. 163 cod. di comm. che le de- 
liberazioni prese dall'assemblea generale entro i limiti 
dell'atto costitutivo, dello statuto o della legge sono 
obbligatorie per tutti i soci ancorché non intervenuti 
o dissenzienti, salve le disposizioni dell'art. 158. Questo 
poi stabilisce che, quando siasi deliberato, fra l'altro, 
l'aumento del capitale sociale, i soci dissidenti da 
questa deliberazione hanno diritto di recedere dalla 
Società e di ottenere il rimborso delle loro quote od 
azioni, in proporzione dell'attivo sociale, secondo l’ul- 
timo bilancio approvato. 

Se adunque, dice la Cassazione di Torino, non si 
vuole attribuire alla legge altro senso che quello fatto 
palese dal significato proprio delle parole secondo la 
connessione di esse, non può farsi la distinzione che 
pur fece (nella sentenza ora cassata la Corte d'Appello 
di Torino) ammettendo o negando al socio dissenziente 
dalla deliberazione di aumento del capitale il diritto 
di recedere dalla Società a seconda che tale aumento 
sia o non sia previsto e consentito dallo statuto, e a 
seconda che l’aumento stesso leda o non leda gli in- 
teressi del socio dissenziente. 


In verità tale distinzione non fa l'art. 158, che . 


parla semplicemente di reintegrazione od aumento 
di capitale in genere, e per dire che la sua disposi- 
zione sia applicabile limitatamente a determinati casi, 
e non a tutte le deliberazioni importanti aumento di 
capitali, bisognerebbe aggiungere quello che nella legge 
non è stato scritto nè accennato. 
Questo per la lettera della legge. 

| Quanto al suo spirito la Corte di Cassazione os- 
serva (fra le altre cose che, per essere più stretta- 
mente giuridiche ed esposte con la solita fraseologia 
poco comprensibile ai profani, omettiamo) quanto segue: 
Nelle società anonime le obbligazioni sociali sono sol- 


1 Vedi Rivista di Diritto Commerciale. 
2 Vedi L’Industria, 1903, N. 32. 


tanto limitate ad un determinato capitale, e ciascun 
socio non è obbligato che per la sua quota o per la 
sua azione: è per ciò atto di mera giustizia il ricono- 
scere il diritto al recesso a chi non consenta all’ au- 
mento del capitale sociale, avvenga pure senza suo 
obbligo di concorrervi, ma per libera sottoscrizione di 
nuove azioni da emettersi, appunto perché coll'aumen- 
tare il capitale sociale si viene sostanzialmente a di- 
sporre di ciò che i soci hanno conferito in Società, e, 
quel che è più importante, si altera la Società quale 
è stata costituita per un determinato numero e valore 
di azioni e per capitale; di guisa che l'originaria So- 
cietà diventa nella sua essenza una Società affatto di- 
versa e viene precisamente a verificarsi quella condi- 
zione di cose che il MaNcINI (nella sua Relazione al 
Codice di Commercio) esemplificava come casi danti 
indubbiamente diritto a recesso, allorché scriveva: 
« se chi concorre con una somma determinata ad una 
Società avente un certo scopo, potesse temere di ve- 
dersi da un voto dell’ assemblea generale travolto in 
una Società diversa, o di vedere mutata l’impresa a 
cui volle concorrere, e di vedersi costretto al versa- 
mento di somme maggiori di quelle originariamente 
promesse, lo spirito di associazione a cui la limitata 
responsabilità è un elemento essenziale correrebbe 
rischio di essere artificialmente soffocato. » 

Il Vivante parlando della emissione di nuove aziuni, 
quando, atteso l'aumento degli affari, si deliberi di au- 
mentare con quel mezzo il capitale sociale, non pone 
neppur in dubbio che la legge abbia voluto con pa- 
recchi provvedimenti impedire che dalle assemblee 
generali si abusi della facoltà di emettere nuove azioni 
collo scopo di speculare sulla rivendita delle azioni o 
di nascondere le perdite del capitale versato, anzi re- 
cisamente afferma che la legge stessa considera l'emis- 
sione come un fatto così grave da concedere ai soci 
dissenzienti la facoltà di sciogliersi dal vincolo sociale 
e censura quelle Corti che, facendo distinzione dov'é 
impossibile distinguere, avevano ritenuto che il diritto 
di recesso possa esercitarsi solo quando l'aumento del 
capitale si faccia coll'obbligo ai soci di versare somme 
maggiori di quelle originariamente promesse, giusta- 
mente osservando che i vecchi azionisti sono in se- 
guito alle nuove emissioni esposti alle maggiori oscil- 
lazioni di prezzo dei titoli moltiplicati ei loro interessi 
sono pregiudicati dal fatto di ripartire i guadagni della 
azienda sociale coi nuovi azionisti. 

Per queste ragioni la legge provvedendo alla ge- 
neralità dei casi, ha messo a paro nello stesso arti- 
colo 158 tanto la reintegrazione quanto l'aumento del 
capitale sociale in quanto prevedeva che l'aumento 
del capitale mediante emissione, anche per libera sot- 
toscrizione di nuove azioni, non era che l’ordinario 
sistema. 

La Cassazione di Torino ha rettamente giudicato 
negando la distinzione che aveva fatta la Corte d'Ap- 
pello di Torino e che la legge non fa. Ma noi pure 
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dobbbiamo constatare che la Corte di Cassazione va 
ora, con questa sua sentenza, al di là del necessario 
ed al di là del giusto: essa infatti arriva sino a conside- 
rare come aumento di capitale producente il diritto 
al recesso a favore dei soci quello preveduto nello 
statuto; mentre anche chi combatteva la tesi fino ad 
ora prevalsa nella nostra giurisprudenza, e contro cui 
la Cassazione reagisce, ha sempre riconosciuto che nel 
caso in cut la nuova emissione di azioni sia conve- 
nuta nell’atto costitutivo, non si tratta più di modi- 
Ficarlto, ma di applicarlo, ed è superfluo un nuovo 
consenso det soci. 


Parte Tecnica 


Elettrotecnica. 


CONDOTTURA ELETTROMAGNETICA 
A CONTATTI SUPERFICIALI 
PER FERROVIE E TRAMVIE ELETTRICHE 
SISTEMA NEGRO 


DELLA DITTA NEGRO E RODOCANACHI A LIVORNO. 


(Vedi tavola a pagina 552-553). 


L’ energia elettrica viene distribuita mediante un cavo 
sotterraneo corrente lungo la linea; questo cavo viene messo 
in contatto elettrico al passaggio della vettura con dei blocchi 
metallici superficiali A B (fig. 1) contro i quali poggia una 
sbarra portata dalla vettura stessa. Il contatto del cavo 
sotterraneo coi blocchi superficiali è ottenuto al passaggio 
della tramvia in grazia del funzionamento combinato di un 
interruttore C e della sbarra di contatto la quale, come ve- 
dremo, è di speciale costruzione. 

I blocchi superficiali sono distribuiti lungo la linea per 
coppie A B, A' B', ecc.; queste coppie di blocchi superfi- 
ciali sono a tale distanza Y una dall’ altra che la sbarra di 
contatto non può abbandonare una di esse senza essersi già 
impegnata colla coppia successiva. Nelle attuali vetture, la 
cui lunghezza varia da m. 7 a 7.50, la distanza tra due coppie 
è di m. 5 circa e i due blocchi che compongono la medesima 
coppia distano l uno dall’altro da m. 0.80 a 0.90. 

Caratterizza il sistema il mezzo col quale si pone in 
azione l'interruttore C sovraccennato. Nella fig. 1 sezione 
fatta lungo l’asse longitudinale della linea, è rappresentata una 
coppia di contatti A B; questi sono isolati da terra e vedremo 
in seguito come sono collegati elettricamente ai due estremi 
di un conduttore elettrico isolato che si avvolge sulle due 
branche che costituiscono la calamita dell’ interruttore ; 
questa calamita al passaggio della corrente aziona lán- 
cora L del coltello interruttore, la quale rotando intorno 
ad F stabilisce il contatto KK” e ritorna poscia per il 
proprio peso alla posizione di riposo allorquando, cessa il 
passaggio della corrente e quindi l’azione magnetica. 

Abbiamo già detto che la corrente viene raccolta dalla 
vettura per mezzo di una sbarra di speciale costruzione; 
nella fig. 1, in cui è rappresentata schematicamente, si vede 
come essa sia formata. Consta di varii pezzi in acciaio posti 
. ad una certa distanza l'uno dall’ altro e collegati fra loro 
per mezzo di conduttori elettrici di ben definita resistenza 
ohmica. Questi pezzi hanno lunghezza stabilita dalla distanza 
dei contatti A B ed essa è tale da non abbracciare mai due 
contatti di una stessa coppia; dalla disposizione in figura 
risulta chiaro come avvenga il funzionamento dell’ inter- 
ruttore. | 

Allorquando si supponga che per una causa qualsiasi 
la corrente elettrica percorra da un estremo all'altro la lun- 
ghezza della sbarra, essa corrente è costretta ad attraver- 
sare i diversi conduttori che ne collegano i tratti che la 
compongono. Dappoiche, come abbiamo detto, essa è sempre 
in contatto con una coppia, per esempio A’ B' di contatti, 
la corrente giunta in A’ si divide e percorre le due branche Cu 
ed Fe della biforcazione con legge stabilita dalle resistenze 


reciproche dei due bracci componenti la biforcazione stessa. 
Ora la resistenza del conduttore che avvolge ?ľ elettro- 
calamita è sempre assai piccola, mentre quella del con- 
duttore che collega i due tratti della sbarra, pur com- 
presa entro limiti stabiliti dalla resistenza totale della 
sbarra, può farsi di resistenza assai più grande, così che, 
data una certa intensità minima della corrente necessaria 
al funzionamento dei motori della tramvia, è sempre facile 
averne una frazione tale nella branca Cu da essere sicuri del 
buon funzionamento della calamita dell’interruttore. È chiaro 
che l’azione dura finchè la sbarra viene in contatto con la 
coppia susseguente, poichè questa, azionata come la prima, 


stabilisce una nuova presa di corrente. 


L’ interruttore è rappresentato nella fig. 2; si compone 
di una calamita foggiata a ferro di cavallo, avente le 
faccie polari delineate da superfici cilindriche, il cui centro 
e in O', Parmatura mobile è anch’essa in ferro dolce ed ha 
pure le faccie polari delineate da superfici cilindriche aventi 
il medesimo centro in O”. L’intraferro nel momento in cui vi 
ha contatto fra K e K” è di un mm. e si capisce che, data 
la costruzione suaccennata, debba essere uniforme. Il centro 
di rotazione dell’armatura è in S, così che allorquando Par- 
matura ricade nella sua posizione di riposo l’intraferro venga 
ad aumentare portandosi a 3 mm. circa. Alla parte F di 
quest’ armatura è fissata la linguetta di ottone R al cui 
estremo C è collegato rigidamente il contatto di carbone K; 
l’altro estremo è ripiegato a forma di occhio ripieno di piombo 
che funziona da contrappeso. Le due bobine eccitatrici 
sono collegate in serie e l'avvolgimento di esse è tale che 
al passaggio della corrente dal contatto A a quello B e vi- 
ceversa si produca nella calamita un flusso magnetico chiuso 
sull armatura mobile. 

L’ attacco comune delle due bobine è fatto sulla stessa 
calamita che è isolata elettricamente dalla scatola in ghisa 
che la racchiude; l’ armatura mobile non e isolata dal car- 
bone K ed è collegata elettricamente colla calamita per 
mezzo del conduttore tlessibile r. Il perchè del collegamento 
del conduttore Cu sulla calamita sta in questo: allorquando 
l'armatura mobile sì muove dalla sua posizione di riposo e 
si porta nella posizione in figura mettendo in comunicazione 
il carbone A" col carbone K”, la corrente del cavo principale, 
percorrendo il conduttore tessibile, investe la calamita, e 
per i punti di congiunzione G percorrendo le bobine indut- 
trici sì porta ai contatti superficiali, quindi per mezzo della 
sbarra e del conduttore Z può giungere ai motori. 

Causa la disposizione d'avvolgimento delle bobine indut- 
trici, sembrerebbe che il flusso magnetico, prodotto in en- 
trambe le branche della calamita, in questo caso di eguale 
direzione, impedisse l’azione energica sull’ armatura mobile 
dell'interruttore; questo però non è, e per rendercene esatta 
cognizione analizzeremo bene il modo di azione dell’ inter- 
ruttore in funzione della corrente che percorre nelle due fasi 
le bobine eccitatrici. 

Come abbiamo detto, l’ avvolgimento del conduttore Cu 
che costituisce le due bobine è in serie quando la corrente 
passa dal contatto A al contatto B. In questo caso il flusso 
magnetico risultante che si chiude sull’armatura (fig. 3) pro- 
duce in questa il movimento necessario per la chiusura del 
circuito elettrico sui motori. Così restando le cose, la stessa 
corrente passando dal cavo al contatto K quindi ai motori, 
non attraversa entrambe le bobine della calamita colla me- 
desima intensità (tig. 3), ma percorre con maggiore intensità 
quella la cui resistenza ohmica è minore. Infatti il circuito 
elettrico in questo caso è ancora formato da una biforcazione 
di cui una branca è composta dell’avvolgimento della bobina 
e del conduttore collegante i due tratti m ed u della sbarra, 
mentre l’altra branca sì compone del solo avvolgimento della 
seconda bobina induttrice. È ben vero che in questa posi- 
zione sarà una sola la bobina attiva, ma l’interruttore ri- 
marrà chiuso. Infatti supposto che la resistenza ohmica del 
tratto Fe collegante i due estremi della sbarra m ed u sia 
uguale alla resistenza ohmica dell intero conduttore Cu, 
avremo nella prima branca destra una resistenza tre volte 
più grande di quella della seconda (branca attiva). La cor- 
rente quindi avrà un valore in quest’ultima uguale a tre volte 
quello dell altra; per la qual cosa come nella prima fase la 
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corrente che generava il flusso utile nella calamita aveva 
un valore un mezzo della corrente totale, in questo caso 
avrà ancora il medesimo valore, soltanto che il flusso da 
essa generato sarà alquanto ridotto, essendo, come è facile 
a vedere, ridotto ad !/, il numero degli ampéregiri. 

Per adescare la prima volta l’interruttore serve una 
batteria di accumulatori formata di pochissimi elementi; 
questa batteria (fig. 1) è chiusa in circuito colla sbarra nella 
prima posizione del controller od anche separatamente per 
mezzo di un interruttore. La corrente diretta secondo le 
freccie percorre la sbarra in tutta la sua lunghezza, e per 
le ragioni dette più sopra, l intensità di corrente risul- 
tante dalla resistenza totale della sbarra somma delle resi- 


viti alla base in porcellana B. Questa base, come risulta 
dalla fig. 2, è la stessa nella quale è immerso il carbone A" 
continuamente in contatto col cavo conduttore principale, 
poichè detto carbone viene saldato al nucleo in zinco < che 
a sua volta si fissa per mezzo della vite V al morsetto M 
che è elettricamente collegato col cavo principale. La base 
in porcellana è fissata per mezzo di quattro viti alla parte 
inferiore della cassetta; tanto il cavo principale come i due 
che collegano gli estremi a e 6 del conduttore che forma 
le due bobine induttrici con i due contatti A e B, escono 
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stenze Fe e della R' produce il funzionamento della calamita. 
La corrente principale del cavo P, riversandosi sui motori, 
mantiene poi in contatto l’interruttore; nella seconda posi- 
zione del controller la batteria può essere esclusa. 

La cassetta contenente l’interruttore è l'organo più im- 
portante del sistema; infatti è dalla sua costruzione che di- 
pende la sicurezza dell’organo interno; in questo caso per 
la particolarità del sistema stesso, essa risulta di grande 
semplicità e di poco costo. Le branche dell’interruttore fog- 
giate in ferro dolce sono sostenute nella parte più bassa da 
due sopporti in ottone, che servono nello stesso tempo da 
madrevite ai due perni su cui oscilla l'armatura mobile; 
questi due sopporti sono poi fissati per mezzo di quattro 


Fig. 1. 


dalla cassetta, passando da quattro fori convenientemente 
praticati nella cassetta stessa. 

Per garantire l’isolamento della parte scoperta del cavo, 
del morsetto M e della testa della vite che collega quest'ul- 
timo col blocco in zinco, e per sigillare le uscite dei cavi si 
versa nella scodella formata dalla parte inferiore della cassetta 
della composizione isolante; ciò ovvia anche il pericolo d’in- 
filtrazioni d’acqua. La parte superiore della cassetta è foggiata 
a sifone, nell’interno vi è l’aggiustaggio f sul quale viene avvi- 
tato il coperchio C"; questa chiusura si rende ermetica ver- 


Fig. 2. 


sando sul coperchio stesso una certa quantità di catrame. 
Il coperchio superiore N affiorante il suolo stradale, entra 


col ribordo nell'incavo 7 della scatola, formando così la suac- : 


cennata chiusura a sifone; detto coperchio è reso robusto per 
mezzo di due nervature ortogonali; gli spazi compresì fra 
queste vengono riempiti di cemento. 

Il montaggio della cassetta, come lo si capisce facilmente, 
è semplice ed il tutto è così disposto che in pochi minuti 
si può asportare completamente l'interruttore quando questo 
fosse difettoso sostituendolo con uno nuovo. 

Parecchie sono le disposizioni da potersi dare all’ insieme 
della cassetta e dei contatti che costituiscono una coppia; 
ciò a seconda che la linea è a semplice o a doppio binario 
e a seconda delle condizioni d’impianto. 

I contatti possono essere isolati con asfalto o con legno 


paraffinato e ció pure secondo il sistema di pavimenta- 


zione della strada. 


- 


La sbarra rappresenta per la vettura un organo assai 
importante, essa dev'essere leggiera e tlessibile per adattarsi 
nelle strade poco piane. Nella fig. 4 è rappresentata in una 
delle costruzioni che sembra adattarsi assai bene al suo 
funzionamento. La parte superiore è in legno formata da 
diverse striscie, collegate l’una sull’altra per ottenere una 
grande flessibilità; sulla parte inferiore sono collegati i tratti 
di ferro destinati a strisciare sui contatti metallici. 

La leggerezza di essa fa sì che non necessita l’ im- 
piego di molle per sostenerla e diminuirne il peso, può es- 
sere sorretta da semplici tiranti che la guidino e la tengano 
sempre in perfetto combaciamento con l’asse longitudinale 
della vettura. I tratti di conduttore che collegano le diverse 
parti in ferro vengono formati con filo di ferro zincato o 
con argentana, e sono protette da scatole chiuse sulla parte 
superiore della sbarra stessa. 

Risulta da quanto fu spiegato fin qui che è concetto fon- 
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damentale del presente sistema il creare una biforcazione 
nella corrente che dalla linea di presa va al motore, e 
utilizzare una delle correnti di questa biforcazione per 
azionare un interruttore elettromagnetico, restituendo poi 
al motore questa stessa corrente dopo che ha funzionato in 
detto interruttore. Pur mantenendosi in questo concetto 
fondamentale si può usare un altro sistema di sbarra, 
tale cioè che la sua costruzione consti, invece che di 


varii tratti disposti sul medesimo asse longitudinale della 
vettura in successione l’uno all’altro, di due soli segmenti 
disposti ancora secondo quest’ asse longitudinale, ma l'uno 
parallelo all’altro. Ciò porta per naturale conseguenza che i 
blocchi superficiali di una stessa coppia, i quali come si è 
visto debbono venire in contatto l uno con un segmento, 
l’altro coll’altro, vanno disposti pure Puno di fianco all’altro, 
cioè in direzione trasversale invece che assiale, per rispetto 
alla vettura, i 

La fig. 5 rappresenta lo schema di questa nuova dispo- 
sizione. Abbiamo ancora come prima: il cavo di presa P, 
le coppie di contatti superficiali AB e A' B', collegate 
ai capi dell’ avvolgimento fatto sulle branche degli inter- 
ruttori che non variano nè per la loro costruzione hè per 
la disposizione delle bobine eccitatrici. L'asta di contatto è 
rappresentata invece da due segmenti paralleli disposti in 
modo da strisciare il primo a contatto colla serie dei 
blocchi B B'..., il secondo colla serie A A'....; l’attacco del 
cavo di presa per i motori è fatto sull’asta A A'. 

Così stando le cose, vediamo subito che il funziona- 


Fig. 4. 


mento dell’interruttore è ancora uguale a quello che abbiamo 
già descritto, infatti ancora in questo caso per l’adescamento 
d’un primo interruttore è necessario servirsi della batteria 
d'accumulatori £ come nel caso precedente; per mezzo del 
controller o di un interruttore questa può chiudersì in un 
circuito sui due segmenti di sbarra, la corrente risultante 
dalla resistenza R' e da quella delle bobine eccitatrici per- 
correndo quest'ultime provoca l’azione dell'interruttore, po- 
nendo a contatto i carboni K K'; chiuso l'interruttore, la 
corrente principale del cavo P riversandosi sui motori man- 
tiene questo contatto. 

In questa posizione la batteria può essere ancora esclusa 
bastando per l'adescamento delle altre cassette la stessa 
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corrente assorbita dai motori. Immaginiamo perciò che la 
vettura si sia avanzata fino a portarsi in contatto con una 
coppia successiva di plot ; avremo quindi formato con questa 
un sistema di biforcazione a due branche; la prima formata 
dalla sola bobinar (fig. 6), supposto che sia in figura la cassetta 
superiore quella che alimentava i motori, la seconda for- 
mata dalle due bobine r, ed r', e dalla r'; la resistenza di 
questa seconda branca è uguale a tre volte quella della 
prima, quindi le due bobine r, ed r”,, eccitanti l’interruttore 
di questa seconda cassetta, saranno in questa posizione della 
sbarra percorse da una corrente il cui valore sarà uguale 
ad */, di quello della corrente totale consumata dai motori 
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Fig. 5. 


della vettura. Ora se teniamo conto di un consumo minimo 
di corrente nei motori, potremmo sempre calcolare l’avvol- 
gimento delle due bobine messe in serie tale che con !/, del 
valore di questa corrente minima, si abbia l’adescamento 
dell’interruttore. Posta così in circuito questa seconda cas- 
setta si può benissimo abbandonare la prima, e poichè tanto 
la sbarra quanto i plot di contatto di quest’ultima sono ad 
un medesimo potenziale, il distacco avverrà senza scintille. 
Notiamo qui subito che colla presente disposizione la resi- 
stenza Fe fra i varii segmenti dell'asta di contatto che ve- 
demmo adoprata in fig. 1 non è più necessaria, in altri ter- 
mini diremo cioè, che mentre nel primo caso era conveniente 
dare a questa un certo valore derivante dalla ammessa re- 
sistenza totale della sbarra, qui può farsi di resistenza in- 
finita lasciando addirittura isolati l'uno dall'altro i due 
segmenti paralleli. 

Questa seconda disposizione che non costituisce che una 
semplice derivazione della prima, può essere preferibilmente 
adottata per la trazione sulle ferrovie dove i plot di con- 


tatto possono essere sostituiti da prese a rotaia, e la sbarra 
raccoglitrice da semplici pattini. 

Le modificazioni che da ultimo vennero introdotte nel 
sistema sono le seguenti: 

Setssione dei pattini raccoglitori (fig. 7). — Secondo 
questa modifica la sbarra è formata di quattro segmenti 
disposti per coppie in successione l’una dell’altra; questi 
quattro segmenti sono poi collegati fra loro elettricamente 
per mezzo di conduttori 9 ed in maniera che il contatto 22 
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è unito a quello 23, questo a quello 24 ed in ultimo quello 24 
a quello segnato 25. 

Questi pattini di contatto sono quindi disposti in due 
coppie 22-23, 24-25 e per modo che i pattini 22-24 abbiano 
sempre a strisciare sulla serie di contatti 2-4-6, ecc. ed 1 
pattini 23-25 sulla serie 3-5-7, ecc. 

In testa al pattino 22 è ancora collegato il motore 6 ed 
in alcune posizioni un polo della batteria d’accumulatori 13 
il cui capo opposto è unito all’estremo 25. 

Con questa disposizione il funzionamento del sistema 
non è variato, infatti: 

Per l’adescamento della vettura la batteria d’accumula- 
tori viene ancora chiusa sulla sbarra, la corrente che per- 
corre il circuito secondo la freccia giunta in 25 però si bi- 
forca e seguitando una parte ad andare per 93-24, ecc., l’altra 
attraversa le spirali 8 dell’ interruttore 18 per congiungersi 
alla prima pure in 24; per il passaggio di questa corrente 
attraverso all’ interruttore si provoca il contatto 10-11 per 
modo che la corrente del cavo principale può giungere al 
motore seguitando a mantenere il contatto 10-11, mentre 
la batteria può ancora essere esclusa. 

Così adescata, la vettura può mettersi in moto, e allor- 
quando i pattini 22-23 vengono in contatto alle sbarre 2-3 
sì ha l’adescamento dell'interruttore 17. Questo succede per 
il fatto che la corrente diretta al motore deve passare 
da 23 a 22 percorrendo il conduttore 9! e allorchè il pat- 
tino 23 è giunto a contatto con 3 la corrente sì divide come 
era successo per l’interruttore 18, ed una parte passa al 


Fig. 7. 


pattino 22 percorrendo le spirali 7 mentre Valtra continua 
il percorso per 9!. Come sopra la corrente per 7 provoca la 
chiusura dei contatti 10-11 di questo interruttore 17 per cui 
questo è divenuto una nuova presa di corrente, per la qual 
cosa è possibile abbandonare i contatti 4-5 senza che si 
abbia ad interrompere l'azione della corrente sul motore. 
Per il fatto di aver così rotte le sbarre ed aver introdotte 
fra esse opportunamente le resistenze 91-92-93 siamo giunti 
ad ottenere diversi vantaggi che enumeriamo qui giacchè 
servono a chiarire anche quello che diremo in seguito. 

Prima di tutto si è potuto avere un sistema per cui non 
sì incorre più nel pericolo che si formino archi fra i car- 
boni di contatto 10-11; infatti essendo così formati tutti i 
pattini di presa di corrente, e riuniti insieme la corrente 
può essere raccolta da qualsiasi di essi. Per ottenere ciò 
si è dovuto modificare l’ interruttore che infatti ha assunto 
la forma della fig. 8, dove la massa dei magneti è doppia, 
mentre l’àncora è ancora unica, e gli avvolgimenti dei con- 
duttori collegantisi a ciascun tratto di rotaia sono riuniti 
entrambi sulla propria massa; in altri termini l’interruttore 
è stato raddoppiato; ma con ciò è stato possibile ottenere: 
1° di rendere indipendente il percorso della corrente rispetto 
agli avvolgimenti; 2° indipendenti le direzioni dei flussi che 
in questo caso concorrono sempre ad aumentare l'azione 
sull’ interruttore; 8? indipendenti i raccoglitori della corrente 
rispetto ai tratti di terza rotaia. 

Così la vettura può manovrarsi in qualsiasi direzione e 
la linea avere qualsiasi tracciato, ciò che non era il caso 
colla prima disposizione. 

Altro vantaggio che abbiamo ottenuto formando così la 
sbarra è questo: Allorquando l’interruttore 17 prende a fun- 
zionare, l interruttore 18 che fungeva da presa di corrente 
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si apre istantaneamente e prima ancora che i tratti 4-5 siano 
abbandonati dai contatti 24-25. Infatti divenuto l’interrut- 
tore 17 presa di corrente si hanno nel caso 1° due ramifica- 
zioni per quali la corrente è condotta al motore; la prima è 
formata dall'avvolgimento 8 del pattino 24 dal conduttore 9? 
dal 23, dal 9, dal 22 ed infine dal conduttore su quest'ul- 


Fig. 8. 


timo collegato, mentre la 2* presa è formata dal solo con- 
duttore 7 su 17 e da quello che si collega su 22. 

Per quanto i conduttori 9 abbiano una resistenza pic- 
cola (che fu sempre fatta un po’ maggiore di quella del- 
l’intero conduttore sulle elettro-calamite) pure il primo ramo 
di conduzione presenta una resistenza assai più grande del 
secondo, per cui l’intensità di corrente in questo primo pren- 
derà un valore cosi piccolo che l’ interruttore 18 si aprirà 
nello stesso istante che quello 17 prende a funzionare, per 
la qual cosa è evidente che sarà evitato qualsiasi inconve- 
niente di formazioni di scintille fra i contatti 10-11. Questo 
vantaggio che fu confermato dalla pratica portò alla con- 
vinzione della possibilità di esercire linee con potenziali più 
elevati di quelli che comunemente si usano (2000-2500 volt). 

La forma attuale della sbarra portò ancora ad una nuova 
disposizione di essa che facilita l’adozione del sistema a con- 
tatti superficiali per tramvie elettriche. 

Nella fig. 9 è rappresentata questa disposizione; la sbarra 
è formata ancora di tratti la cui lunghezza è determinata 
dalla distanza di due contatti superficiali ancora rappresen- 
tati per coppie e tali cioè che fra essi abbia a trovarsi 
sempre un conduttore parziale 9; soltanto però questi tratti 
sono disposti su uno stesso asse ed in successione l’ uno 
dell’altro, il che porta per naturale conseguenza che anche i 
contatti siano disposti su uno stesso asse come facilmente 
sì vede nella fig. 10. La presa di corrente e la batteria ri- 
mangono collegate rispetto alla sbarra come nella fig. 1. 


Fig. 9. 


L’esame degli schemi dimostra come sia eliminato ogni 
pericolo di fiammeggiamento nell’ interno dell’ interruttore 
che è quanto di più essenziale devesi ricercare nello studio 
questi apparecchi. 

Il funzionamento dell’interruttore è rapido, giacchè con 
la forma che fu da noi studiata si ha la facilità di ottenere 
uno spostamento pronunciato dell’ Ancora senza aumentare 
di troppo l'intraferro, tale infatti che in alcune esperienze 
si ebbe la dimostrazione pratica di poter correre con velo- 
cità di oltre 100 km. 

È facile avere nell’ avvolgimento dell’ interruttore una 
corrente di voluta intensità quando si conosca la minima 
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richiesta dei motori o di una resistenza in derivazione sul- 
conduttore che sì collega al pattino 22, variando opportu- 
namente la resistenza del conduttore 9; quindi avere un 
interruttore rapido quanto è necessario. 

Se le cose sono bene studiate si può anche ottenere di 
escludere la batteria dopo aver adescata la vettura. 

Né i pattini nella fig. 7 né la sbarra in fig. 1 pre- 
sentano delle difficoltà per essere adattati alla vettura, e 
disponendo la coppia di contatti 22-23 opportunamente al- 
lontanati da quella 24-25 pur mantenendo il collegamento 9! 
si può con facilità assicurare il continuato esercizio anche 
dove la terza rotaia per esigenze di servizio deva essere 
interrotta per qualche metro. 

Completiamo la rappresentazione delle diverse parti del 
sistema colla tavola a pag. 552-553, fig. 10 e 11, disposizione 
della vettura; fig. 12, confronto tra il sistema a terza rotaia 
continua e il sistema Negro; tig. 13, disposizione con cas- 
setta sostenuta da palo; tig. 14, disposizione con cassetta 
sotterranea; fig. 15, cassetta sezionata e fig. 16, contatto 
superficiale o plot. 


Illunvinazione. 
SUL TRASPORTO DELL'ACETILENE COMPRESSO, 


s 


E risaputo che l’acetilene non può trovar vantaggiosa 
applicazione se non laddove la entità del consumo è così 
debole da non permettere l'impianto di una officina di gas 
ordinario. Le condotte di gas acetilene, sono inoltre sog- 
gette a perdite assai rilevanti per imperfetta tenuta e perciò 
diventerebbero onerose le reti assai estese. Da ciò la neces- 
sitá di stabilire i generatori del gas non molto lontani dai 
luoghi di consumo. Siccome la preparazione esige anche 
cogli apparecchi meglio costruiti speciali cautele, da tempo 
si è pensato di distribuire l’acetilene sotto forma liquida 
sottoponendolo alla compressione entro bombe d'acciaio per 
rendere facile il trasporto. Ma le proprietà estremamente 
esplosive di questo gas non hanno permesso di farne l’ap- 
plicazione, poichè a pressione superiore a due atmosfere 
può esplodere senza che si renda necessario un accensore. 

Claude, Hess e Fouche, come ebbimo già a riferire! 
irovarono che l’acetone trattiene disciolti 25 volumi di ace- 
tilene alla temperatura di 15° C. ed alla pressione ordinaria 
mentre a 12 atmosfere il volume assorbito diventa 300 volte 
quello del solvente. Siccome l’acetone aumenta di volume col 
crescere del gas disciolto, accade che collo svolgersi del gas 
a norma del consumo, nei recipienti in cui sì conserva si 
forma un vuoto che rimane occupato dallo stesso gas allo 
stato compresso. 

Da ciò nascono pericoli di esplosione che non possono 
essere evitati se non riempiendo i recipienti con delle so- 
stanze assai porose, disposte a dischi in modo da occupare 
l’intera capacità. Le sostanze minerali porose assorbono 
una certa quantità di acetone, sicchè si arriva a fissarvi un 
volume determinato di gas, dopo di avervi eliminata l’aria. 
Siccome le differenti parti del recipiente non comunicano 
fra loro che attraverso condotti tenuissimi, la propagazione 
dell’onda esplosiva diventa impossibile e perciò si raggiunge 
la voluta sicurezza. 

Nei recipienti costrutti per l’uso pratico della capacità 
di un litro, si trovano condensati 100 litri di gas, misurati 
all’ uscita e sotto la pressione atmosferica. Secondo J. Lau- 
rent ?, in America vennero fatte delle applicazioni per Pil- 
minazione dei treni, ed in Francia vuolsi siasi ricorso a questo 
sistema per la funienlare di Belleville, ma contrariamente 
alle atfermazioni di questo autore riteniamo che il problema 
del trasporto del gas acetilene possa dirsi risolto solo al- 
lorchè riuscirà possibile di indurlo in una combinazione che 
non abbia aleuna tensione alla temperatura ordinaria, poiché 
trattandosi di un corpo tanto instabile non sì puo esclu:lere 
che nella manovra di chiusura delle chiavi dei recipienti 
avvengano attriti o urti suscettibili di provocare l'esplosione 
se non del serbatoio, ma del tubo adduttore. g. 


1 L'Industria, Vol. Xl, pag. 253. 
? Journal de l'Eclairage au gaz, 1903, pag. 261. 
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Riscaldamento. 


L'IMPIEGO DEL VAPORE SURRISCALDATO 
A SCOPO DI RISCALDAMENTO 


PER F. KRAUSS. ! 


EL: 


Si vede adunque chiaramente che l’impiego di vapore 
surriscaldato porta con sé un risparmio nella quantità di 
calore spesa per ottenere un certo riscaldamento; e spesso 
anche un conseguente risparmio di combustibile; ora questo 
caso sì verifica precisamente quando la produzione di va- 
pore surriscaldato equivale, per lo meno dal lato dell’ eco- 
nomia, a quella del vapore saturo. 

Se il surriscaldatore è unito alla caldaia, se è posto 
cioè sul cammino percorso dai gas caldi che hanno lambito 
le pareti della caldaia, la produzione di vapore surriscal- 
dato è più economica di quella di vapore saturo. 

Se invece ìl surriscaldamento si opera con un focolare 
distinto da quello della caldaia, la produzione di vapore 
surriscaldato è in generale meno economica di quella di 
vapore saturo. 

Per l'impiego del vapore a scopo di riscaldamento, lo. 
svantaggio economico che si ha in questo caso può annul- 
lare completamente il vantaggio derivante dal surriscalda- 
mento. Quando però il riscaldamento del liquido o della so- 
luzione data non si fa iniettandovi direttamente il vapore, 
bensi per mezzo di serpentini o doppi fondi e si rimanda 
poi in caldaia l’acqua di condensazione, allora è sempre 


' più economico l’uso di vapore surriscaldato. 


Molti considerano svantaggioso il riscaldamento indiretto 
mediante il vapore surriscaldato, perchè con esso il coefti- 
ciente di trasmissione attraverso una parete metallica ha 
valori molto inferiori a quelli offerti dal vapore saturo in 
uguali condizioni. Ma veramente ciò non ha nulla a che 
f re col rendimento del processo, cioè col rapporto fra il 
calore utilizzato e quello speso per ottenere l’effetto voluto. 

Il valore numerico inferiore del coefficiente di trasmis- 
sione si risolverà solo nel fatto che sarà necessario far uso 
di una maggiore differenza di temperatura, o di una maggiore 
superficie di trasmissione, o che infine occorrerà un tempo 
più lungo per trasmettere una certa quantità di calore. 

Tutto ció significa soltanto che gli apparecchi usati pel 
vapore saturo non sono i più indicati per essere impiegati 
con vapore surriscaldato, ma non autorizza punto a con- 
chiudere che l applicazione del vapore surriscaldato al ri- 
scallamento indiretto, non sia conveniente. 

In qualsiasi sistema di riscaldamento indiretto esiste 
sempre una parete che serve d’intermediario nella trasmis- 
sione del calore. Immaginiamo un tubo percorso dal mezzo 
che cede il calore, aria, acqua o vapore, circondato all’esterno 
dall'aria o dal liquido che deve esser riscaldato. 

Se il il tubo è di diametro e spessore costante, la super- 
ficie di riscaldamento è proporzionale alla lunghezza. È evi- 
dente che in ogni punto di esso, il calore ceduto all’ambiente 
sarà proporzionale alla difterenza di temperatura tra quel 
punto del tubo e il liquido o l’aria esterna, qualunque fluido 
esista internamente, acqua, aria o vapore. Se si tratta di 
un tubo percorso dall aria calda, esso sarà più caldo dalla 
parte in cui l’aria entra e più freddo dall’altro capo di 
dove esce; perciò l’unità di superficie avrà un'efficacia ben 
diversa per la trasmissione secondo la sua posizione lungo 
il tubo. I tratti posti dalla parte in cui entra l’aria calda 
cederanno all'ambiente assai più calore di quelli posti dalla 
parte da cui esce. Lo stesso vale pel vapore surriscaldato, 
naturalmente però solo tinchè esso si conserva tale. Ma im- 
maginiamo che il tubo sia tanto lungo che da una parte 
eniri del vapore surriscaldato e dallaltra esca dell acqua. 
Poichè il vapore percorrendo il tubo sì raffredda, ad un certo 
punto non sarà più surriscaldato, ma sarà trasformato in 
vapore saturo. 


1 Zeitsehrift der Dampfkesseluntersuchungs-und Versicherungs-Gesellschaft, 
1903, pag. 5 e seguenti. 
2 Vedi L'Industria, N. 31, pag. 483. 
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Se è vero che il vapore surriscaldato trasmette una 
minor quantità di calore attraverso l’unità di superficie che 
non il vapore saturo, il tubo dovrà essere più freddo nel 
tratto percorso dal vapore surriscaldato che non in quello 
percorso dal vapore saturo, e perciò sarà più freddo dove 
entra il vapore che nel tratto dove il vapore si condensa e 
l’acqua viene eliminata. Questo risultato, sebbene sembri 
paradossale, deve ammettersi finché si ammette che per 
uguali pressioni il coefficiente di trasmissione del vapore 
surriscaldato sia sempre inferiore di quello del vapore saturo. 

Ma la questione merita di esser studiata un po’ più da 
vicino. La parete metallica che serve da intermediario nella 
trasmissione riceve il calore da un corpo da una parte e 
lo cede all’altro corpo dall'altra. 

Non si è stabilito fino ad oggi in modo sicuro che in- 
fluenza abbiano sulla trasmissione le proprietà fisiche dei 
corpi che danno o ricevono calore, ma il semplice ragiona- 
mento basta a far prevedere che quanto a ricevere il calore 
influiranno favorevolmente lo stato di moto del corpo e un 
valore elevato del calore specifico, cioè la proprietà di ac- 
cogliere calore senza che la temperatura s'innalzi di molto. 
Queste condizioni sono d'importanza grandissima pel gas e 
per i liquidi che non trasmettono quasi nulla per condu- 
zione; per essi il peso specifico ed il calore specifico influi- 
scono in forte misura. Mentre però i liquidi hanno pesi spe- 
cifici e calori specifici elevati relativamente ai gas, per 
questi ultimi la trasmissione del calore sì fa difficilmente 
ad onta della loro mobilità. Per l’acqua ed il vapore saturo 
si hanno valori uguali, perchè nel caso di vapor saturo, la 
superficie trasmettente si copre subito d’un velo liquido. 

Dati i coefficienti di trasmissione dei vari fluidi alle 
pareti metalliche e viceversa, si può facilmente stabilire per 
un dato caso la temperatura media che assumerà la parete 
metallica. Quando il calore vien trasmesso dal vapore saturo 
dell’acqua bollente, la parete metallica assumerà circa la tem- 
peratura media fra le due, poichè la quantità di calore che 
entra è uguale a quella che esce se le differenze di tem- 
peratura tra la parete e ciascuno dei due fluidi sono uguali. 
Se si tratta invece di vapor saturo e di aria, necessita solo 
una lieve differenza di temperatura tra il vapore e la pa- 
rete, affinchè la quantità di calore che vi entra sia uguale 
a quella che esce, poichè per un grado di differenza passa 
una quantità di calore 300 volte più grande dal vapore alla 
parete, che da questa all’aria. La temperatura di un tubo, 
scaldato da vapore saturo, immerso nell’aria sarà quindi di 
poco inferiore a quella del vapore. 

Se si considera il vapore surriscaldato come aria, si 
possono trovare le condizioni in cui la trasmissione si fa 
colla stessa efficacia come col vapore saturo, usando gli stessi 
apparecchi. Un tubo posto nell’aria a 20° percorso da vapore 
saturo alla pressione atmosferica, potrà tutt'al più raggiun- 
gere la temperatura di 100° e vi passeranno 1600 cal. all’ora 
per ogni mq. di superficie. Se invece vi si introduce del va- 
pore surriscaldato, il tubo presso l’entrata del vapore assu- 
merà la media delle due temperature e affinchè raggiunga 1000, 
il vapore alla pressione atmosferica dovrà essere a 180°: cioè 
il surriscaldamento dovrà essere di 80 gradi. 

Il vapore surriscaldato si raffredda nella misura in 
cui cede calore all’ aria, perciò il tubo diventa sempre più 
freddo nel senso in cui procede internamente il fluido e solo 
in quel punto dove il vapore diventa saturo, la temperatura 
del tubo ritorna ad essere di 1000, | 

Complessivamente però la trasmissione è più lenta che 
nel caso in cui il vapore fosse saturo, perchè il tubo non è 
a 100° su tutta la sua lunghezza. Volendo che la trasmis- 
sione conservi la stessa efficacia bisognerà surriscaldare 
maggiormente il vapore. 

Si trova col calcolo che il surriscaldamento deve corri- 
spondere in questo caso a 2.74 volte la differenza tra la tem- 
peratura di saturazione e quella dell’aria. 

Per riscaldamento ad alta e bassa pressione dove questa 
differenza varia tra 120% ed 80° si:dovrebbe surriscaldare il va- 
pore di 830 a 220 gradi, ossia si dovrebbe portarlo alla tempe- 
ratura compresa fra 470 e 320. Se non si vuole arrivare a 
surriscaldamenti così elevati bisognerà dare un maggior 
sviluppo alla superficie di trasmissione. 
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Costruzione di macchine. 


LA SUDDIVISIONE DELLE PERIFERIE CIRCOLARI 
NELLA COSTRUZIONE DELLE MACCHINE 
PER L' ING. F. VON HANDORFF DI DüSSELDORF.! 


I. 


Fra i vari organi delle macchine, le ruote dentate, nel 
senso piü lato della parola, assumono un'importanza sempre 
maggiore, specialmente nella costruzione delle macchine- 
utensili, per le quali esse formano, 8i puó dire, il vero punto 
di partenza. E poiché per costruire una macchina qualsiasi: 
bisogna impiegare delle macchine-utensili, ne deriva che la 
loro importanza si estende a tutta la tecnica delle macchine: 
Mentre tutti gli organi delle macchine si possono costruire 
abbastanza facilmente con sufficiente esattezza, la costru- 
zione esatta delle ruote dentate presenta sempre una certa 
difficoltà, che deriva in parte dalla necersità di dover divi- 
dere una circonferenza in un dato numero di parti uguali. 
La soluzione di questo problema è condizione indispensa- 
bile per il buon funzionamento delle ruote dentate. 

Vari procedimenti ed apparecchi per eseguire questa 
divisione sì trovano descritti qua e là nelle pubblicazioni 
tecniche, ma, eccetto uno scritto del prof. H. Fischer, questo 
problema non è stato trattato da nessuno un po’ general- 
mente confrontando i vari metodi dal punto di vista della 
loro bontà teorica e della loro applicabilità nella pratica. 
Una simile trattazione non può riuscire priva d'interesse 
allo stato attuale della tecnica, in cui si richiede sempre 
maggiormente l’ esattezza mentre, d’ altra parte, la concor- 
renza esige che la produzione si faccia ai prezzi minimi. 

Nella soluzione del problema proposto si devono distin- 
guere due casi: secondo che si tratta di eseguire una certa 
divisione per la prima volta, creando così una matrice o di- 
visione che servirà di base per successive operazioni, oppure 
ci si può basare su una divisione già eseguita che si tratta 
dì riportare in altre condizioni o semplicemente di ripro- 
durre. Non si deve scordare però che per ogni divisione 
esistente si è pur dovuto una volta risolvere il problema 
corrispondentemente al 1° caso. Perciò seguendo la succes- 
sione logica, cominceremo col trattare appunto questo primo 
caso. Ora se si fa astrazione dal metodo trovato da Decoster, 
tutti quelli per la risoluzione del 1° caso sono simili tra 
loro in quanto essi raggiungono lo scopo a forza di tenta- 
tivi. Al contrario i metodi corrispondenti al 2° caso del pro- 
blema forniscono la soluzione direttamente, partendo da una 
divisionale esistente e valendosi di dispositivi vari per la 
riproduzione. 


1.° — Metodi diretti a creare una divisione di base 
o primitiva. 


1.° Diverse forme delle divisioni di base. — Sarà utile, 
prima di trattare dei vari procedimenti per eseguire queste 
divisioni, di vedere un po’ quali forme sono le più appro- 
priate, poichè ciò costituirà poi un dato per giudicare sul 
valore dei diversi metodi. 

Una divisione di base che deve poi servire alla produ- 
zione di molte altre divisioni, oltre all’ esattezza dovrà sod- 
disfare a due condizioni: prestarsi in modo semplice e si- 
curo per la riproduzione, e non perdere l'esattezza primitiva 
con l'uso. À queste condizioni soddisfacevano le divisioni di 
base a fori ponici e quelle a denti cuneiformi. 

La costruzione a semplici tratti o divisioni segnate non 
sembra vantaggiosa per le seguenti ragioni: L’impostatura 
richiede un tempo assai lungo e molte volte non si può fare 
con esattezza, anche con l’impiego di microscopi. Infatti non 
riesce possibile di mettere in riscontro due tratti segnati 
su metallo, che nel caso che ambedue si prolunghino fino 
al limite dslle due piastre su cui sono segnati, e quindi 
giacciano in uno stesso piano, oppure uno dei due tratti sia 
segnato su un pezzo che va restremandosi a guisa di col- 
tello e che appoggia sull’ altra piastra. Ora riesce sempre 
difficile di segnare in modo uniforme dei tratti fino al- 
P estremo limite di un pezzo metallico. In ogni caso biso- 


1 Zeitschrijt für Werkzeugmaschinen und Werkzeuge, 1903, pag. 361. 
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Macchina per stampare (chiner) i filati in matassa. 


( Vedi articolo a pagina 556). 
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gnerebbe prima lavorare completamente le due piastre, poi 
avvicinarle nella posizione voluta e segnare i tratti per tutte 
e due insieme. Questo metodo sarebbe accettabile dal lato 
dell'esattezza, ma in molti casi non è eseguibile. Se poi una 
delle piastre è a sezione cuneiforme e ricopre parzialmente 
l'altra, esse non giacciono più in uno stesso piano e una 
dolle due divisioni apparisce nel microscopio sempre meno 
chiara dell’ altra. 

Per Pl uso pratico nella tecnica non si trova opportuno 
che un’impostatura fatta mediante superfici esattamente la- 
vorate, per le quali si trova la posizione relativa stabilita 
rapidamente ed in modo sicuro. Inoltre delle superfici si 
possono sempre lavorare esattamente e se esse sono ampie 
. e costituite di materiale duro, l' usura si riduce ad un mi- 
nimo. Volendo spingere l’esattezza ancor più lontano, si po- 


Fig. 1. 


ADAL: 


Fig. 2. 

trebbe rendere modificabile la pressione tra le due superfici 
mediante dispositivi rivelatori della pressione stessa, ma, in 
generale, per la costruzione delle ruote dentate non è ne- 
cessario un simile crado d’esattezza; sarebbe però opportuno 
l’impiego di tali dispositivi rivelatori per il controllo delle 
divisioni primitive. 

Nella pratica le divisioni sono costituite da fori conici 
o da vuoti cuneiformi tra due denti successivi. Per fissare 
i dischi nella esatta posizione, si hanno nel primo caso 
dei perni conici che entrano esattamente nei fori; nel se- 
condo, dei cunei che entrano esattamente negli spazi tra 
dente e dente. I fori devono avere la forma data nella fig. 1, 
non quella della fig. 2, altrimenti in causa della pressione 
dei perni, essi si deformerebbero presto ed irregolarmente 
con pregiudizio dell’esattezza della divisione. Oltre a ciò si 
riempirebbero facilmente di sudiciume, che non riuscirebbe 
sempre facile di togliere. Per le stesse ragioni sì raccomanda 
la forma degli spazi interdentali rappresentata nella fig. 3. 

Tanto coll'impiego dei fori come con quello dei denti 
c’ è il vantaggio che l’impostatura ed il fissaggio succedono 
contemporaneamente, il che non si verifica coll’ impiego di 


Fig. 8. 


piastre a tratti segnati, per cui bisogna far uso di viti di 
pressione od altri dispositivi. 

I dischi a fori hanno su quelli a denti il vantaggio che 
possono accogliere parecchie divisioni concentriche, per 
contro nei dischi a denti si può più facilmente riparare ad 
eventuali inesattezze derivanti dal consumo. Inoltre pei 
discbi a denti l’usura succede più lentamente perchè le su- 
perfici d’appoggio sono più ampie, e si può verificare più 
facilmente se l'impostatura s'è fatta in modo esatto. Perciò 
sì può dire che dovendo riprodurre molto spesso una de- 
terminata divisione sarà da preferire un disco a denti, 
mentre se si tratta di riprodurre divisioni differenti e più 
raramente sarà meglio impiegare un disco a fori. 

Si usano pure dei dischi a fori cilindrici anzichè conici, 
perchè sono più facili da costruire e costano meno, ma è 


evidente che non potranno offrire un’ impostatura così pre- 
cisa come quella data dai dischi a fori conici, perchè il 
perno cilindrico dovrà pur sempre entrare con un po’ di 
agio nel foro e perchè poi in questo caso lusura ha per 
conseguenza diretta l'inesattezza, il che non vale pei fori 
conici. 

Per ultimo rammentiamo un fatto che molto spesso 
agisce assai sfavorevolmente sulla precisione dei risultati, 
quando si eseguiscono simili lavori ed è la dilatazione dei 
corpi dovuta a cambiamenti di temperatura. Questo incon- 
veniente si potrebbe togliere, evidentemente, mantenendo 
costante la temperatura nel locale dove si lavora. D'altra 
parte anche facendo uso di schermi a doppia parete, e pro- 
curando di non toccare mai i nezzi metallici con le mani, 
bensi mediante appositi utensili, non sará sempre possibile 
di evitare le ineguali dilatazioni dovute al calore irradiato 
del corpo dell'operaio; si raccomanda perciò che la tempe- 
ratura dell'ambiente, oltre a rimanere costante, sia mante- 
nuta possibilmente elevata. 

Dopo queste osservazioni d'indole generale passiamo 


Fig. 4. 


ora alla trattazione dei vari processi diretti ad ottenere le 
divisioni primitive o di base. 

2.2 Divisione mediante il compasso. — È il metodo più 
antico e più semplice e in grazia appunto della sua sem- 
plicità è usato anche oggi per la prepazione di piccoli mo- 
delli di ingranaggi quando non si richieda una grande pre- 
cisione. Quando tuttavia si voglia ricorrere a questo metodo 
perchè basta al caso o perchè la fabbricazione degli ingra- 
naggi deve riuscire molto economica, sarà bene per lo meno 
impiegare il compasso a regolo che dà risultati più esatti 
di quelli comuni a cerniera o a molla. Infatti per quelli a 
cerniera la distanza tra le punte rimane sempre un po! in- 
certa perchè le punte rimangono oblique e in quelli a molla, 
questa varia di tensione in seguito alle variazioni di tem- 
peratura. 

Se si tratta però di eseguire un modello in legno l’esat- 
tezza che può dare il compasso è più che sufficiente, giacchè 
l'impiego del legno esclude di per sé la possibilità di una 
estrema precisione. Noi vogliamo invece vedere se si puó 
farne uso per ottenere dei dischi primitivi & fori o a denti. 

La circonferenza sgu cui riesce eseguita la divisione sarà 
stata segnata con una punta sul metallo, perciò questa linea 
avrà una certa larghezza e non è detto che la punta del 
compasso vada sempre a colpire sulla mezzaria. È questa 
già una causa d’errore. Avremo poi che cercando l’apertura 
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del compasso per tentativi ! bisogna portarla molte volte sulla 
circonferenza per provare se si è indovinato e facilmente le 
punte scivolano sul metallo durante questo lavoro. Si com- 
prende quindi come possa benissimo esser vero come crede 
alcuno, che con questo metodo, ad onta della massima dili- 
genza nell’operatore, non si possa raggiungere una preci- 
sione maggiore di mm. 0.01. 

Altre cause d’errore sorgono quando poi si devono se- 
gnare meglio col bulino i punti dati dal compasso e quindi 
operare la foratura o tagliare i denti. Se quindi un controllo 
è cosa utilissima per dischi ottenuti con qualsiasi metodo, 
si renderà atfatto necessario per quelli ottenuti col compasso 
che soggiaciono a tante cause d’errore. Il controllo però non 
si può fare col compasso, perchè con esso non si può oon- 
trollare direttamente la distanza di fori o dì spazi compresi 
tra denti; bisognerebbe quindi prima riferire nuovamente 
queste distanze a dei punti; poi in ogni caso il compasso 
sarebbe sempre soggetto alle cause d'errore, già enumerate, 
quindi il suo impiego come strumento di controllo non ha 
nessun valore. 

3.° Metodo di Reichenbach. — Fino dal 1800 oltre il 
metodo col compasso era noto quello colla vite perpetua e 
ruota elicoidale, ma questo è un metodo di trasporto di una 
divisione già esistente, per cui ne parleremo più avanti. 
Nello stesso anno Giorgio von Reichenbach inventò un nuovo 
metodo, che è il seguente. 

Il disco circolare A (fig. 1) che deve accogliere la divi- 
sione è fisso e porta nel centro un pernio conico a. Su 
questo pernio possono girare coassialmente un braccio D 
e un triangolo formato da due bracci C e da un arco cir- 
colare B. 

Sull’ arco B sono fissati due morsetti b spostabili con 
cui sì può limitare esattamente la corsa del braccio D. Il 
braccio D porta un corsoio con punta £ per segnare sul 
disco dei trattì in senso radiale. Tanto il triangolo ad arco 
che il braccio D possono esser resi solidali col disco per 
mezzo dei morsetti c, che sono muniti di viti micrometriche 
per raggiungere facilmente la posizione precisa. 

Per eseguire la divisione si comincia a fissare il trian- 
golo col disco, si fissano ad occhio i morsetti 4 ad una certa 
distanza, sì porta il braccio D contro uno dei morsetti b e 
si fissa pure al disco. 

Si traccia allora colla punta E un primo tratto. Fatto 
ciò, si allenta il braccio D, lo si porta contro l’altro mor- 
setto b e lo si fissa, poi si libera il triangolo lo si gira 
finché l’altro morsetto b viene ad appoggiarsi contro il 
braccio D e lo si fissa nuovamente. Quindi nuovamente si 
libera il braccio D, lo si gira e lo si fissa e così via ai 
continua finché si è compiuto l’intero giro del disco. 

Se la distanza dei morsetti b era la giusta nell’ ultima 
posizione la punta £ dovrà ribattere il segno già fatto, al- 
trimenti si modifica quella distanza finchè ciò si verifica. 
Durante questi tentativi non si farà mai fatto uso della 
punta dì tracciamento; si incomincia ad adoperarla solo dopo 
che si è trovata la distanza da dare ai due morsetti b. Con 
questo metodo sì possono quindi esegnire tutti i tentativi 
lasciando intatto il disco, ciò che rappresenta già un gran 
vantaggio sull’ impiego del compasso. 

Dapprincipio il Reichenbach invece dei morsetti d’ar- 
resto b aveva munito l'arco B di semplici tratti, dandogli 
un raggio doppio di quello del disco da dividere per dimi- 
nuire l’errore. In realtà questo vantaggio viene a scemare 
pel fatto che quanto più lunghi sono i bracci e l’arco tanto 
maggiori sono le deformazioni elastiche e quelle dovute alla 
dilatazione termica. 

Se si fa uso di dispositivi rivelatori della pressione, dei 
quali abbiamo fatto cenno prima, non conviene che i bracci C 
e D. siano troppo lunghi e infatti quando il Reichenbach 
adottò quei dispositivi limitò pure la lunghezza dei bracci. 
Non bisogna poi oltrepassare certe dimensioni della mac- 
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china, altrimenti gli svantaggi causati dalle deformazioni 
termiche ed elastiche fanno sparire tutti i vantaggi portati 
dalle maggiori dimensioni degli organi. Ma quale sia poi 
questo limite che non bisogna oltrepassare, non è cosa fa- 
cile da stabilire dipendendo esso da moltissime circostanze. 

Se l’apparecchio è costrutto bene, il metodo di Reichen- 
bach fornisce degli ottimi risultati, per esempio, può benis- 
simo servire a dividere in gradi, minuti e secondi i settori 
degli istrumenti astronomici ; il Reichenbach, d’altronde, non 
S'era proposto di più. Per noi si tratta di vedere se que- 
st'apparecchio può servire a costrurre un disco a fori o 
denti che deva funzionare di divisione di base. Ora non è 
assolutamente possibile di fissare sull’apparecchio, in luogo 
della punta da tracciare £, un trapano od una macchina 
qualunqne per fare dei fori, perché il sistema non presenta 
rigidezza sufficiente. 

Rimangono allora due vie per rendere possibile l’im- 
piego dell'apparecchio Reichenbach. 

Una delle due soluzioni è di segnare i tratti sul disco, 
valendosene poi come punto di partenza per eseguire i fori 
o i denti portando il disco sopra altre macchine. Bisogna 
in ogni caso far uso di utensili il più corti possibile, af- 
finchè non possano deviare durante la lavorazione, ma in 
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ognì caso in causa di tutti questi trasporti e ripetute mon- 
tature del disco su differenti macchine non sarà possibile 
di raggiungere una grande precisione, 

L'altra soluzione consiste nel collegare il disco da divi- 
dere mediante un albero col disco dell’apparecchio Reichen- 
bach, mantenendo sempre fisso il triangolo portante l’arco 
e girando invece il disco ed il braccio D. Infatti è inditfe- 
rente, pel movimento relativo, quale dei tre organi dell'ap- 
parecchio Reichenbach sia quello fisso. La fig. 5 fa vedere 
come sì potrebbe attuare praticamente questa disposizione. 

L'albero d solidamente imperniato in una robusta inca- 
stellatura C, porta alla parte inferiore il disco dell'appa- 
recchio Reichenbach e superiormente quello che deve esser 
diviso; il triangolo ad arco B è unito all’incastellatura; delle 
viti di pressione permettono di fissare il disco A alternati- 
vamente al triangolo B ed al braccio D. Il disco £ gira in 
modo identico al disco A, per cui, quando si é trovata la 
posizione dei due morsetti d'arresto b si può senz'altro ese- 
guire la foratura per mezzo d'un trapano F fissato all'in- 
castellatura C. 

Abbiamo dato cosi i vari modi d'impiego dell'apparecchio 
Reichenbach: resta peró ancora da risolvere la questione se 
sia anzitutto opportuno di far uso di detto apparecchio. Il 
suo maggior difetto è quello di esigere un tempo lunghis- 
simo per eseguire una data divisione. Così, per esempio, il 
meccanico Oertling di Berlino, per dividere un disco in mezzi 
gradi, cioè in 720 parti, impiegò circa 3 mesi lavorando da 
10 a 11 ore al giorno. Perciò sarebbe certo preferito un altro 
metodo che dando dei risultati altrettanto huoni richiedesse 
un tempo minore. 
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Invece per il controllo dei dischi già divisi, il metodo 


Reichenbach è opportunissimo, Si dovrebbe adottare una di- 
Sposizione come quella data dalla fig. 5 munendo i morsetti 
d’arresto b di dispositivi rivelatori della pressione che for- 
nissero contemporaneamente anche la misura del grado di 
inesattezza. 

I meccanici Freviranus di Brema e Narbert di Greifs- 
wald, inventarono pure delle macchine da dividere per la 
costruzione dei settori degli strumenti astronomici: ma esse 
non differiscono, quanto al principio, dall’apparecchio del 
Reichenbach, solo presentano un’altra disposizione dei vari 
organi. Le varianti in esse introdotte non hanno però nessun 
valore per la pratica per cui non crediamo necessario di 
darne la descrizione. 


Tessitura. 


LAME RIGIDE PER TELAI 
PER OTTENERE AMPIE APERTURE DI PASSO 
DI ERNEST DANNEVILLE. ! 


Le lame o licciuole impiegate in tessitura non devono 
la loro rigidità che alla tensione a cui sono sottoposti pel 
modo d’attacco alle calcole. Inoltre siano esse munite di 
maglioni o no, non possono dare che un’apertura assai pic- 
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cola di passo, cioe l'angolo formato dalle due parti della 
catena, al momento delP inserzione della trama, sorpassa di 
raro 30 gradi e permette raramente il passaggio di grosse 
navette. 

Colla lama metallica rigida Danneville si può raggiun- 
gere invece fino 90 gradi. Riesce quindi assai facilitata lin- 
troduzione della trama e il modo di trasporto. Questa lama 
rigida, generalmente metallica è come si vede nelle fig. 3, 
4e5 una specie di pettine piegata a squadra e fissata a due 
leve EA E' A' imperniate in E ed E”. Le figure 1 e 2 fanno 
vedere la posizione che assumono i fili della catena nel- 
l'alzata e nell abbassata. 


| Industrie Teotile, 1903, pag. 297. 
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Si capisce che si possono calcolare le leve EA E' A' e 
8i può dare una tensione al subbio in modo che l’apertura 
riesca assai grande. Infine lo spazio A E E’ A’ è abbastanza 


grande per poter accogliere una guida k per il trasporto 
della trama anche in grande quantità. Come 8i vede nella 
fig. 6 il pettine anzidetto non deve aver denti che nella 
parte inferiore. L'apertura del passo potrebbe spingersi al 
limite fino a 909. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


MACCHINA 
PER STAMPARE (CHINER) I FILATI IN MATASSA. ! 
(Vedi tavola a pagina 552-553). 


È noto che il cotone e gli altri filati in matassa vengono 
stampati facendoli passare tra dei cilindri che sono umettati 
della sostanza colorante, ma la produzione è rimasta fino 
ad ora limitata in causa della necessità di far subire ai 
filati parecchi passaggi per ottenere diverse tinte e per i 
frequenti arresti della macchina pel carico e lo scarico del 
materiale. 

La macchina Barbay è caratterizzata specialmente dalle 
disposizioni che servono a garantire la continuità del lavoro 
e pel modo di carico e scarico continuo delle matasse, che 
vengono stampate in un sol passaggio coi diversi colori. A 
questi si può dare la disposizione che meglio aggrada, fa- 
cendo che sì succedano uno dopo l’altro con intervalli o 
senza e anche che riescano sovrapposti per ottenere le co- 
sidette ombreggiature (filati ombris). 

La fig. 1 dà una sezione longitudinale della macchina 
e la fig. 2 una vista di fronte. La fig. 3 rappresenta in mag- 
vior dettaglio il modo di montaggio delle matasse e le 
figure 4, b e 6 si riferiscono a degli apparecchi accessori. 

Le matasse da stampare aa vengono trasportate da 
due nastri metallici b è che si avvolgono su tre puleggie c 
di cui una è munita di tenditore A, e passano su rotelle di 
guida f ed e. Le rotelle e poste sul davanti guidano le ma- 
tasse tra i dischi stampanti g. Le rotelle f servono solo ad 
impedire i movimenti oscillatori dei nastri. 

Le matasse a vengono montate sui nastrì metallici come 
si vede nella fig. 3; di tratto in tratto sono fissati sui na- 
stri dei piccoli perni ¿ che portano i regoli j muniti d'un 
certo numero di uncini f, questi uncini servono a tratte- 
nere dei tondini / su cui s'accavallano le matasse. In questo 
modo i regoli / che possono oscillare sui perni ¿ e scorrere 
anche longitudinalmente in grazia delle guide n, restano 
perfettamente diritti anche quando i nastri si piegano pas- 
sando sulle pulegge, e si presentano poi in un piano verti- 
cale al passaggio tra i dischi stampanti g. Secondo la 
lunghezza delle matasse, i nastri b possono venir avvicinati 
od allontanati fra di loro; a tal uopo le puleggie sono mu- 
nite di viti m con cui sì può regolare la loro posizione, 
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esse portano anche sulla corona dei risalti o i quali entrano 
nei fori o! dei nastri metallici e servono così a mantenerli 
nella posizione voluta. 

I dischi stampanti y sono montati su altrettante coppie 
d’alberi p quanti sono i colori che si vogliono impiegare: 
nel caso rappresentato nelle figure 1 e 2 si hanno quattro 
di tali coppie. 

I dischi g sono distribuiti in vario modo sugli alberi 
secondo il disegno che si vuol ottenere. Ciascuna serie ri- 
ceve il colore da un rullo q che ruota in una bacinella s 
contenente il colore; il colore in eccesso vien tolto dalla 
lama regolabile r. Le matasse a passano in posizione oriz- 
zontale tra i dischi y e vengono stampate a quattro colori 
divisi con disposizione relativa che dipende da quella dei 
dischi, dalla larghezza di questi e dal loro numero. : 

Per poter facilmente variare tali disposizioni i dischi 
sono fatti in due pezzi e possono venir fissati in un punto 
qualunque degli alberi p. I due alberi di una stessa coppia 
posseggono sopporti spostabili entro guide orizzontali e 
possono venir avvicinati od allontanati mediante le viti £. 
Inoltre questi alberi, eccetto quelli delle coppie estreme, si 
possono spostare anche longitudinalmente per mezzo delle 
viti u, in modo da ottenere, volendo, la sovrapposizione 
dei colori. 

La macchina viene azionata per mezzo di cinghia ed è 
munita di puleggia fissa e folle v montata su un albero che 
trasmette il moto a quello dei dischi mediante una serie 
d'ingranaggi x e all'albero inferiore / per mezzo di una 
catena continua J. 

Per avere il funzionamento continuo bisogna montare 
e togliere le matasse durante la marcia, a tal uopo sì im- 
piegano diversi apparecchi accessori rappresentati nelle 
figure 4, 5 e 6. Per il montaggio si hanno due o più tavoli 
muniti di quattro montanti verticali a denti (tig. 4 e 5) di 
cui due sono fissi, 1, e due scorrevoli entro guide, 2, e tendono 
ad allontanarsi dai primi per effetto del contrappeso 3. Nei 
fori dei denti vengono introdotti i tondini / su cul si acca- 
vallano le matasse a, convenientemente allargate. Il tavolo 
viene portato presso A (fig. 1) e dopo avere introdotto da 
una parte della matassa due tondini, le matasse vengono 
montate come si vede nella figura 3. Alla posizione B della 
macchina (fig. 1) esse vengono tolte, senza toccarle natural- 
mente con le mani ; allora allontanando i due tondini infilati 
ad uno stesso capo delle matasse sì potrà allargarle, sì pon- 
gono quindi su due sopporti come si vede nella figura 6 e 
si portano ad asciugare. 


Materie fertilizzanti. 


PROGRESSI 
NELL'INDUSTRIA DELLE MATERIE FERTILIZZANTI. 


Nell’ultima nostra rivista! abbiamo lamentato come 
questa industria, che fra quelle chimiche del nostro 
paese è la maggiore, si trovasse in condizioni disage- 
voli per la sfrenata concorrenza che gli stessi fabbri- 
canti italiani crearono in seno al loro commercio, ed 
abbiamo espressa la speranza che equi accordi inter- 
venissero per por fine ad uno stato di cose che avrebbe 
condotto a sicura rovina. 

La costituzione della Società generale italiana per 
il commercio dei concimi, che ebbe la fortuna di as- 
sorbire i! prodotto deile fabbriche più cospicue, ha mi- 
gliorate le condizioni del mercato senza danneggiare 
di troppo gli interessi dell’agricoltura, già assai bene 
tutelati dal fatto che Consorzi agrari e fabbriche no- 
toriamente esercite da agricoltori si sono trovati d’ac- 
cordo nello stabilire i prezzi unitari. 

Ma nel periodo più fortunato poche fabbriche eb- 
bere l'avvedutezza di resistere alle voglie di ingrandi- 
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mento e di sfruttare meglio i loro apparecchi ed é 
perciò che la produzione accrebbe inconsideratamente 
assai più del consumo, ancorchè per la diffusione dei 
concimi i fabbricanti abbiano trovato nelle cattedre 
ambulanti d’agraria collaboratori efticacissimi, senza 
alcun aggravio del loro bilancio. 

I perfosfati non potendo sopportare lunghi tra- 
sporti per il loro debole valore ed essendo alcune 
vaste regioni di consumo troppo lontane dai luoghi di 
produzione, parve giustificato l'impianto di altri stabi- 
limenti, quantunque si facessero già sentire gli ell'etti 
dell’eccessiva produzione nei punti in cui le fabbriche 
sì erano maggiormente agglomerate. Fu perciò giuoco- 
forza ridurre la proporzione della materia lavorata e 
tale dolorosa decisione non valse ad evitare che anche 
nell’ultima campagna quantità non indifferenti di merce 
rimanesse invenduta nei magazzeni. Poichè siamo assai 
lungi dal consumo raggiunto dai paesi più progrediti, 
gli sforzi dovrebbero ora essere diretti a far meglio 
conoscere i vantaggi che gli agricoltori illuminati sanno 
ritrarre dalla concimazione razionale. Sappiamo che 
la istruzione agraria, se non sarà sorretta dal credito, 
non potrà far progredire il consumo nella misura desi- 
derata, ma crediamo che anche nei riguardi della pro- 
paganda qualche cosa rimane da fare perchè riesca 
ovunque efficace. A nostro avviso le prove dirette di 
concimazione essendo soggette alle vicissitudini delle 
stagioni non sempre riescono dimostrative, quanto quelle 
ideate dal Ville e dal Maercker per mettere in evi- 
denza l’effetto che esercitano separatamente i singoli 
elementi fertilizzanti e perciò vorremmo che nel cor- 
tile delle scuole elementari rurali non mancasse la 
serie dei vasi che concreta le cognizioni più importanti 
sulla nutrizione delle piante. 

A noi sembra che il campicello invocato con felice 
pensiero da S. E. Baccelli potrebbe essere vantaggio- 
samente sfruttato dagli stessi fabbricanti di concimi 
col fornire ai maestri elementari il materiale occor- 
rente alle prove, laddove non esistono istituzioni agri- 
cole, che altrimenti provvedono a rendere popolari i 
principi fondamentali della moderna agricoltura. È da 
augurarsi, inoltre, che l'annunciata fusione delle mag- 
giori fabbriche in un solo ente potentissimo, valga non 
solo ad assicurare l'esistenza dell'industria dei concimi 
artificiali, ma che torni egualmente utile ai lavoratori 
dei campi. 

Materie prime. — Mentre in Germania le fabbriche 
di perfosfati consumano prevalentemente i fosfati della 
Florida (cioè 70 %,), in ispecie per i compratori che valu- 
tano il prodotto esclusivamente in base al contenuto 
di anidride fosforica solubile nell’acqua, da noi trovano 
impiego grandi quantità di fosfato di Africa (50 %), 
accanto a quello del Tennessee (35 ?/,) e non è che in 
questi ultimi tempi che anche l’importazione del Land 
Peeble ha avuto qualche incremento. 

Il Christmas Island non è ancora oggetto di una 
grande applicazione, probabilmente perchè fino ad ora 
non sono stati organizzati mezzi di trasporto altret- 
tanto facili come per gli altri fosfati. 

Secondo le notizie fornite da Grüber !, sembra che 
la lavorazione di questo prodotto non presenti speciali 
vantaggi ancorché fornisca un perfosfato di titolo ele- 
vato, avendo riscontrato che ha tendenza a retrogra- 
dare alquanto più di quello che si osserva impiegando 
il fosfato Hard Rock. 

Per lo sfruttamento dei giacimenti di fosfati di 
Rhirás e Tocqueville si è costituita a Parigi una so- 
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cietà la quale fornisce prodotti che contengono fino 
a 70°/ di fosfato tricalcico. Da quanto abbiamo occa- 
sione di constatare la disaggregazione di questo fosfato 
riesce assai facile, ma le spese di macinazione supe- 
rano sensibilmente quelle che si incontrano col Gafsa. 

Ancorché il prezzo del nitro del Perù sia sceso al 
disotto di quello del solfato ammonico riferito al con- 
tenuto rispettivo d’azoto, il consumo di quest’ ultimo 
si mantiene tuttora rilevantissimo. Ciò trova spiega- 
zione nel fatto che il nitrato di soda agevola l'accre- 
scimento delle piante nel primo periodo di sviluppo 
assai più del solfato ammonico, il quale si dimostra più 
utile nell’ulteriore periodo di maturanza. Codesto fatto 
è stato assodato nella coltura della barbabietola, ma 
sembra valga anche per i cereali. 

I perfezionamenti introdotti nei metodi di lavora- 
zione delle ossa, resero possibile una più perfetta uti- 
lizzazione del grasso e della gelatina che vi sono con- 
tenuti; da ciò nacque la maggiore incetta e quindi 
l'aumento nel prezzo di questo cascame. I fabbricanti 
ora si lagnano che non riesce possibile di realizzare 
la differenza nel valore, che un tempo si assegnava 
rispetto ai fosfati minerali. 

Il guano del Perù e-di Damara trova ognora com- 
pratori a prezzi che superano sensibilmente quelli che 
si assegnano ai prodotti artificiali di eguale ricchezza 
e se ciò avesse fondamento nella maggior efficacia che 
gli agricoltori riscontrano; apparirebbero giustificati i 
tentativi di talune fabbriche di perfosfati di imitare 
artificialmente codesti prodotti sciogliendo cascami ani- 
mali nell’acido solforico destinato alla disaggregazione 
dei fosfati. 

Sul mercato tedesco, più che sul nostro, sono of- 
ferti i fosfati basici artificiali preparati da Wolters e 
da Wiborgh, che sono dotati della voluta solubilità nel 
citrato ammonico come le scorie Thomas, pur diffe- 
rendo nella loro composizione. Dato il prezzo elevato 
a cui si mantengono le scorie e la efficacia che mani- 
festano i fosfati tetrabasici, è da augurarsi che siffatta 
fabbricazione sia incoraggiata nelle regioni in cui la 
spesa di fusione del fosfato non gravita eccessivamente 
sul costo, tanto più che permette di ottenere prodotti che 
accanto all’acido fosforico contengono degli alcali sotto 
forma che difficilmente si perde per drenaggio nel ter- 
reno, come accade col fosfato che si prepara in Svezia 
e che contiene: 


Anidride fosforica . 2 32290 
Siieó s 2 caos e a uw LO 
Calce e magnesia . . . . . . 35 
Ossido di ferro . . . . . . . 6 
Allumina . . . . . . . .. 2 
Alcali. . . . . . . . . . . 18 
Fluore uou La wo & Lu I 
Processi di lavorazione. — Mentre in America 


specialmente, e vuolsi anche in Germania, i molini a 
campana od a pendolo guadagnano terreno, dopo che 
si è resa possibile la sostituzione dei singoli pezzi più 
soggetti a logorarsi, nelle nostre fabbriche prevalgono 
per contro i molini a palle, in ispecie quelli costrutti 
dall'officina di Krupp, perché con un solo apparato e 
senza che occorra la frantumazione preliminare o im- 
pianti di stacciatura si giunge senz'altro al voluto grado 
di finezza con una spesa che dall'inchiesta da noi fatta 
é sensibilmente inferiore a quella che fu riscontrata 
nei grandi impianti di macinazione fondati sull'im- 
piego combinato di frantumatori, di laminatoi, di pal- 
menti, ecc. 


Recentemente la casa costruttrice Lehnert di Brom- | 


berg ha annunziato che colla disposizione adottata nel 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


suo nuovo molino giunge a macinare kg. 2000 di fo- 
sfato ogni ora (Land Peeble ?) con un residuo di 10 ?/, 
sullo staccio N. 100 di Kahl. 

Il dott. J. Lútgens, che è il successore della ditta 
Lorenz di Annover, ha fatto brevettare una nuova di- 
sposizione meccanica che mira a rendere la prepara- 
zione del perfosfato più rapida ed a risparmiare nelle 
spese di mano d’opera. Il fosfato macinato non ver- 
rebbe raccolto nei sacchi, come si e praticato fino ad 
ora, ma sarebbe convogliato in un apposito serbatoio 
e da questo mediante una tramoggia sarebbe fatto ca- 
dere nella mescolatrice, ciò che renderebbe superflui 
gli operai che attendono alla vuotatura dei sacchi!. 
Anche le camere nelle quali si pone a reagire il per- 
fosfato hanno subìto un perfezionamento per il quale 
riesce possibile di estrarre il prodotto con un numero 
assai minore di operai, perché il perfosfato si fa ca- 
dere direttamente nei vagoncini trasportati da una fune. 
Come si comprende, l’operaio non ha che da smuovere 
il perfosfato e sostituire il vagoncino vuoto con quello 
che è riempito. Vuolsi che con tale disposizione la po- 
tenzialità dell'impianto diventi suscettibile di essere 
raddoppiata perchè in 10 ore la stessa camera potrebbe 
essere riempita e di nuovo vuotata (?) 

Innanzi di ammucchiare il perfosfato che si estrae 
dalle fosse, nelle nostre fabbriche prevale il sistema 
di ricorrere ad una prima stacciatura su una grata 
ordinaria. Due sole ditte, a nostra conoscenza, dispon- 
gono dell’affettatrice del dott. Lorenz, che è l’unico mec- 
canismo conosciuto che permette di operare sul pro- 
dotto ancor caldo. L'inventore assicura che il perfosfato 
che è passato attraverso a codesto apparato non è sog- 
getto ad agglomerarsi ulteriormente, ma è appunto 
questo inconveniente che obbliga ad una nuova stac- 
ciatura che ha indotti parecchi fabbricanti a rinun- 
ciare a questa innovazione. Fra i vantaggi che si at- 
tribuisce all’affettatrice Lorenz, vuolsi ricordare quello 
della più completa eliminazione degli acidi volatili 
durante il periodo in cui il perfosfato è spinto e sud- 
diviso dalla forza centrifuga nella forte corrente d’aria 
che si stabilisce nel camino. 

Le difficoltà che si erano incontrate per la con- 
densazione del fiuoruro di silicio, che si sviluppa 
durante il trattamento dei fosfati e che: era causa di 
gravi danni alla vegetazione, sono state ora felicemente 
superate colla disposizione descritta nella relazione 
presentata al I Congresso nazionale di Chimica appli- 
cata di Torino. ? 

Il maggior numero delle fabbriche italiane non 
dispone di essiccatoi perchè con opportuni spedienti 
giunge ad ottenere senz'altro dei perfosfati abbasianza 
secchi da poterli spandere alla volata e colla semina- 
trice, senza gravare ulteriormente il costo con altre 
spese di mano d'opera e di combustibile. Nelle fab- 
briche munite dell' affettatrice Lorenz é riuscito pos- 
sibile di raggiungere uno stato di secchezza commer- 
cialmente sufficiente riscaldando l'aria che serve a 
suddividere il perfosfato. In alcuni impianti eseguiti 
in Germania il consumo di arso si è limitato a ?/z ?/, 
e la produzione raggiunse 10 tonn. all’ ora. 

Ricerche chimiche. — Il Dott. A. Bruttini * si è 
proposto di indagare l’importanza che ha la finezza 
della farina fosfatica sulla rapidità di attacco, sul pe- 


1 La fabbricazione in modo continuo del perfosfato è stata attivata in seguite 
alle indicazioni da noi fornite, da oltre due anni con perfetto risultato in uno sta- 
bilimento lombardo, ricorrendo ad uno spediente che permette di mantenere sud- 
divise le particelle del fosfato e dell'acido solforico senza l'intervento dei bracci 
della rimescolatrice. ` g. 

2 L'Industria, 1902, pag. 577. 

3 Le Stazioni sperimentali agrarie italiane, 1903, pag. 205. 
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riodo di asciugamento e sul titolo. Egli ha perció di- 
saggregati colla quantità occorrente di acido solforico 
a 53° Be, dei campioni di 100 gr. di Gafsa, Tennessee 
e Hart Rock, la cui finezza corrispondeva agli stacci 
di tela metallica N. 50, 70, 80, 90 e 100 della classifi- 
cazione francese. 

Dopo di averli abbandonati per alcuni giorni li 
mantenne in una stufa a 50° C., poi li espose all’ aria 
perché assorbissero l’umidità. La proporzione di ani- 
dride fosforica solubile trovata nel perfosfato naturale 
fu la seguente: | 


Numero dello staccio 


Perfosfato Gafsa . Ph; Os %/,115.32|15.93/15.98/16.12/16.12 
n ' Tennessee. n 15.90111.56/18.16/18.18' 11.893 
n Hard Rock n 11.34|14.01|15.44 a 


Da questi risultati l’autore crede poter conchiu- 
dere che per i fosfati teneri non conviene di usare 
stacci sotto il N. 80 e per i fosfati duri è più conve- 
niente di tenersi sempre più prossimi al N. 100 che 
al N. 90. 

Le condizioni in cui il Dott. Bryttini ha operato 
si scostano talmente da quelle che si hanno nella fab- 
bricazione industriale da giustificare come i suoi risul- 
tati non possano armonizzare con quelli della pratica. 

Possiamo, infatti, assicurare che anche con fosfati il 
cui grado di finezza non supera quella del N. 70, tanto 
se appartengono alla categoria dei fosfati molli, come 
duri ed in qualche caso anche col N. 50, si ottengono 
dei perfosfati nei quali la quantità di anidride fosfo- 
rica sfuggita alla disaggregazione non supera 1 !/ a 
2 0/5 della quantità totale che vi è contenuta. Sulla 
facilità a disseccarsi più o meno rapidamente influisce 
in misura grandissima lo stato di porosità del pro- 
dotto, che dipende non solo dalla finezza e dalla acidità, 
ma anche dal modo con quale si eseguisce la miscela 
del perfosfato coll’acido e della temperatura che regna 
nella camera in cui avviene il rapprendimento. 


g. 


Notizie. 


Le domande di rinnovazione di concessioni d'acque 
pubbliche. — Su conforme parere del Consiglio di Stato, il 
Ministero delle Finanze notifica che è stato ritenuto che il 
termine stabilito nell'art. 37 del Regolamento per l'esecu- 
zione della legge sulle derivazioni di acque pubbliche non 
possa qualificarsi perentorio, da indurre cioè una conseguente 
perdita di diritti, in caso di mancata osservanza. Pertanto 
le domande di rinnovazione delle concessioni del genere, 
anche se prodotte fuori pel precitato termine, purchè prima 
della scadenza della concessione saranno d’ora innanzi am- 
messe all'istruttoria accelerata di cui al precitato art. 37 
del Regolamento. Le domande invece che fossero presentate 
dopo scaduta la concessione, non potranno usufruire di tale 
agevolazione e saranno considerate come domande di nuova 
derivazione, inquantochè scaduta la concessione, non si può 
più parlare di rinnovazione di un contratto che più non 
esiste. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — La Ditta 
ing. Lorenzo Garrone e C. ha chiesta l'autorizzazione alla 
provincia di Alessandria di introdurre una variante alla 
concessione già accordata di derivare 150 litri al minuto se- 
condo dal torrente Gozzente in territorio di Casaleggio Boiro 
per creazione di energia elettrica. 

— Il sig. Ferrero Francesco fu Luigi ha presentato do- 
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manda alla Prefettura di Torino per derivare un modulo 
d’acqua a sponda sinistra del torrente Gravio, in territorio 
di Mocchie, allo scopo di aumentare la forza motrice e dare 
maggiore sviluppo al proprio stabilimento industriale per la 
distillazione del legno, posto in Comune di Condove. 


44 commercio con V Estero. — Il valore delle merci 
importate a tutto lo scorso luglio, pei primi sette mesi 
del 1903, ascese a L. 1,069,077,803 e quello delle merci espor- 
tate a L. 824,543,244; il primo presenta un aumento di 
L. 50,723,636 e il secondo di L. 11,297,625, di fronte al cor- 
rispondente periodo del 1902. Nel mese di luglio, separata- 
mente considerato e paragonato con lo stesso mese dell’anno 
scorso, vi fu un aumento di L. 23,331,150 nelle importazioni 
ed una diminuzione di L. 8,824,248 nelle esportazioni. Dalle 
cifre precedenti sono esclusi loro e le monete, importati 
per L. 44,987,300 ed esportati per L. 3,260,400 con un aumento 
di L. 39,853,100 all'entrata ed una diminuzione di L. 3,115,100 
all’uscita. Durante i primi sette mesi del 1903, sono parti- 
colarmente degni di nota: all’importazione, aumenti di 33 mi- 
lioni nel frumento, di 19 nel granoturco, di 6.7 nel cotone 
greggio, di 6 nell’olio d’oliva, di 4 nei semi, di 3 nei pesci 
preparati e di 3.4 nel nitrato di sodio; e diminuzione di 
13 milioni nella seta asiatica, di 8.5 nei bozzoli, di 3.7 nelle 
lane, di 3 nella ghisa in pani, di 2.9 nelle pelli, di 2.7 nel 
carbon fossile, di 2.5 nello zucchero, di 2 nel rame in pani, 
di 1 nei cavalli, e di 2 nella juta; all'esportazione aumenti 
di 13 milioni nella seta semplice e di 3 nei cascami di seta, 
di 11 nel vino, di 3.7 nei tessuti colorati ed altri manufatti 
di cotone, di 3 nei buoi e tori, di 2.5 nello zolfo, di 2 nei 
prodotti vegetali, di 2 nelle mandorle e di 2 nel formaggio 
e diminuzioni di 11 milioni nell'olio d'oliva, di 7 nella seta 
torta, di 4.7 nella canapa, di 4.5 nei manufatti di seta, di 4 
nel corallo, di 3.7 nelle uova, di 2,6 nei minerali e di 2 
nel riso. 


Il commercio italiano con V Austria. — Una pub- 
blicazione ufficiale austriaca riferisce a tal proposito che il 
valore delle merci importate dall’Italia in Austria-Ungheria 
nel 1902, esclusi i metalli e monete, ascesa a cor. 109,599,599 
con un aumento sul 1901 di cor. 5,502,848, mentre l’Austria- 
Ungheria importo in Italia merci pel valore di cor. 147,805,197 
con un aumento sul 1901 di corone 11,332,225. Havvi quindi 
un'eccedenza a vantaggio della monarchia Austro-Ungarica 
di corone 30,205,598 contro 52,375,621 nel 1901. 


Nuove Ditte industriali. 


Cagliari. — « Società sarda di materie esplodenti » 
per la fabbricazione e la vendita di prodotti esplosivi. Ca- 
pitale L. 400,000 in 4000 azioni da L. 100. 


Genova. — « Schmidt, Rossi € C. » Società tra i signori 
Edmondo Schmidt e Giuseppe Rossi, responsabili. Giacomo 
Rossi e Corrado Medina, accomandanti per l'indurimento e 
la colorazione dei marmi e di altre pietre naturali. Capitale 
L. 87,000. Durata a tutto il 1917. 


Milano. — « W. Fraenkel d C. » Società per la merce- : 
rizzazione del cotone. Cap. L. 75,000. Durata anni 6. 


Portomaurizio. — « Fratelli Vietti » Società collettiva 
tra i signori Pietro ed Ettore fratelli Vietti per la produ- 
zione d’energia elettrica. Capitale L. 50,000. 


Napoli. — « Società editrice meridionale », per Ve- 
sercizio di stabilimenti tipografici e l’industria della carta. 
Capitale L. 200,000. Durata 50 anni. 


S. Giovanni a Teduccio (Napoli). — « Società per l’indu- 
stria dell'alcool » (anonima). Capitale L. 60,000. Durata 
10 anni. 


Vicenza. — « Gino Teso succ. T. Geisler » Società in 
accomandita per esercitare l'industria di costruzioni mec- 
caniche e fonderia. Gerente sig. Gino Teso. Capit. L. 50,000. 
Durata anni 5. 
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Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 7 al 13 Giugno 1903. 


(Gli attestati numeri 11-50, Vol. 170 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 8; i nu- 
meri 51-80 il giorno 9; i numeri 81-100 il giorno 10; i numeri 101-130 il 
giorno 12; i numeri 131-170 il giorno 13). 


(Il numero frazionario, che precede 1l nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


IX. Elettrotecnica. — 170/44, 67129, Société Anonyme Méray $ Rozar pour 
l'Electrotypographe et la Composition Télégraphique, a Budapest « Appareil télé- 
graphique dit: Telé-Typographe » richiesto il 14 marzo 1903, per anni 6, 

170/49, 67138, Risso Luigi, a Genova « Accoppiatoio elastico isolante a carico 
limitabile, per dinamo e motori elettrici, sistema Risso » richiesto il 17 marzo 1903, 
per 1 anno. - | 

170/50, 67140, Fiorini Antonio di Giovanni, a Torino « Interruttore-commuta 
tore-protettore elettrico a mercurio » richiesto il 21 marzo 1903, per anni 6. 

170/81, 66115, Lavens Erwin e Lavens Edward Joseph, a New York « Perfection- 
nements aux télégraphes a signaux » richiesto il 26 dicembre 1902, prolungamento 
per un anno della privativa 148/153, rilasciata il 14 luglio 1902, per un anno dal 
3I marzo 1901. 

170/95, 67210, Volkers Emil, a Berlino « Processo per aggiustare e fissare il 
sistema magnetico nelle scatole dei telefoni » richiesto il 30 marzo 1903, prolun- 
gamento per un anno della privativa 140/61, rilasciata il 14 luglio 1902, per un 
anno dal 31 marzo. MP 

170/135, 67193, Negro Luigi, a Genova « Porta-spazzolo a carbone per dinamo 
e motori elettrici » richiesto il 28 marzo 1893, prolungamento per un anno della 
privativa 151/168, rilasciata il 15 maggio 1902, per un anno dal 31 marzo. 

170/187, 67217, Varley Thomas Wileock, a New York (8. U. d'America) « Di- 
spositif permettant la lecture des appareils de mesure électriques » richiesto il 
30 marzo 1903, per anni 6. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 170/52, 67144, Asam Wilhelm, a Murnau (Germania) « Processo per registrare o 
riprodurre i suoni » richiesto il 12 marzo 1903, per anni 6. 

170/53, 67145, Dominione Giuseppe, a Genova « Anemodinamometro, strumento 
che serve a misurare la pressione del vento e segnarne la direzione in ogni istante » 
richiesto il 13 marzo 1903, per anni 3. 


170/68, 67165, Molteni Luigi Guglielmo, a Milano « Sirena centrifuga » richiesto. 


il 13 marzo 1903, prolungamento per l anno della privativa 154/139, rilasciata il 
17 giugno 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 


170/69, 67166, Guidali Giovanni, a Milano « Puleggia dinamometrica, indicante 


l'energia occorrente a fare funzionare qualsiasi macchina od utensile » richiesto 
il 13 marzo 1903, per 1 anno. 

170/84, 67182, Défontaine Pierre Amédée, a Parigi « Perfectionnements apportús 
aux appareils à compter les objets ou les points de jeux » richiesto il 28 marzo 1903, 
per anni 3. 

170/114, 67242, Uytenbogaart Johannes Wilhelm Huybert, a Utrecht (Germania) 
« Horloge électrique secondaire » richiesto 11 2 aprile 1903, per anni 6. 

170/134, 67041, Pedrotti Giovanni, a Firenze « Seltorgonio, strumento per la 
divisione degli angoli » richiesto il 12 marzo 1903, per anni 3. 

170/150, 67275, Carruthers Joseph Alexander, a Victoria (Australia) « Innova- 
zioni negli orologi ed altri apparecchi per segnare il tempo, azionati e regolati 
dall'elettricità » richiesto il 18 marzo 1903, per anni 6. 

170/151, 67276, Carruthers Joseph Alexander, a Victoria (Australia) « Orologio 
mosso e regolato dalla elettricità » richiesto il 18 marzo 1903, per anni 6. 

XI. Armi e materiale da guerra, da caccia e da pesca. — 170/18, 67097, 
Electric Boat Company, a Manhattan, New-York « Perfezionamenti relativi alle 
navi sottomarine e altre navi da guerra e specialmente a quelle portanti torpedini » 
richiesto il 23 marzo 1903, prolungamento per anni-3 della privativa 155/72, rila- 
sciata il 25 giugno 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

170/32, 67116, Cei Rigotti Maurizio, a Milano « Fucile automatico per sottra- 
zione di gas, sistema Cei-Rigotti » richiesto il 15 marzo 1903, per 1 anno. 

170/43, 67128, Elliott James Riley, a Kansas City (S. U. A.) « Perfectionnements 
aux armes à feu » richiesto il 17 marzo 1903, per anni 6. 

170/71, 67168, Odkolek von Augezd Adolfo, a Vienna « Verrou d'accouplement » 
richiesto i] 12 marzo 1903, per anni 6. 

170/72, 67170, Von Alemann Franz, a Vienna « Hausse pour armes à feu de 
tout genre » richiesto il 26 marzo 1903, per anni 6. 

170:136, 67256, Basilone Raffaele Mario, a Brescia « Congegni di sicurezza per 
fucili da caccia e da tiro al piccione » richiesto il 24 marzo 1903, prolungamento, 
per 1 anno della privativa rilasciata 1° 8 gennaio 1903, per 1 anno dal 31 marzo. 

170,144, 67268, Ghenea Toma, a Bucarest (Rumenia) « Dispositif de mire pour 
pieces d'artillerie » richiesto il 24 marzo 1903. per anni 15. 

170/152, 67273, Luciani Jacques, a Parigi « Dispositif destiné a préserver l'àme 
des bouches à feu et armes quelconques des érosion occasionnées par la déflagration 
de la poudre dans l'àme n richiesto il 19 marzo 1903, per anni 6, 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 170/16, 67095, Hastung Theodor, a Melle, Hannover (Germania) 
« Fiammifero profumato e disinfettante » richiesto il 23 marzo 1903, per 1 anno. 

170/28, 67110, Podwinetz lsidor, a Lugos (Austria) « Innovazioni alle sputac- 
chiere per vetture ferroviarie » richiesto il 21 marzo 1903, completivo della pri- 
vativa 162/247, rilasciata ıl 27 dicembre 1902, per I anno dal 31 dicembre. 

170'133, 66997, Weck J., Gesellschaft mit beschrankter Haftung, a Ooflingen, 
Baden (Germania) « Perfezionamenti negl) apparecchi sterilizzatori * richiesto il 
18 marzo 1903, per anni 6. 

170,147, 67272, Schoeller Charles, a Parigi « Désagrégateur mélaugeur pour 
gadvues » richiesto il 20 marzo 1903, per anni 6. 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 170/70. 67167, Casti- 
glioni Carlo, a Milano « Nuovo sistema di solai in cemento armato a cassa d'aria 
da eseguirsi con speciale armatura in legname appositamente combinata per essere 
reimpiegabile in progresso di lavoro » richiesto il 18 marzo 1903, per anni 3. 

170/73, 07171. Parri Telemaco di Ulisse, a Pistoia « Persiana meccanica a sali- 
scendi » richiesto il 26 marzo 1903, prolungamento per anni 2 della privativa 137/30, 
rilasciata il 15 maggio 1901, per anni 2 dal 31 marzo. 

170/104, 67192, Wayss & Freytag Aktiengeselischaft, a Neustadt (Germania) 
« Processo per la costruzione di soffitti di cemento armato, la cui sezione trasver- 
sale consiste di sopporti di cemento messi in fila » richiesto il 28 marzo 1908, per 
anni 4. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
170/45, 67181, Ford Lewis Peter, a Westminster (Inghilterra) « Dispositif pour la 
fabrication de briques en pierre artificielle » richiesto il 4 marzo 1903, per anni 6. 

170/160, 67289, Bianchi Battista, a Milano « Tavole isolatrici asfaltate per 
solai, soffitti. tetti, assiti, ecc. » richiesto il 23 marzo 1903, prolungamento per 
anni 6 della privativa 70/140, rilasciata il 7 marzo 1897, per anni 3 dal 81 marzo, 
già prolungata con attestato 87/167. 

XV. Vetri e ceramiche. — 170/156, 67284, Glasgraphische Werke J. C. Duntze, 
Gesellschaft mit beschränkter Haftung, a Francoforte a/M. (Germania) « Processo 
per la produzione di cromotipografie mediante colori trasparenti su vetro » richiesto 
il 24 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 153/231, rilasciata 
1° 11 giugno 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

XVI. illuminazione. — 170/21, 67099, « Pelas » Gesellschaft mit beschránkter 
Haftung, a Berlino « Dispositif mélangeur de l'air et du gaz pour les installations 
d'éclairage » richiesto il 23 marzo 1903, per anni 6. 

170/29, 67112, Baggett Henry, a Londra « Innovazioni nelle lampade elettriche 
ad arco v richiesto il 16 marzo 1903, per anni 15. 

170/35, 67119, Baggett Henry, a Londra « Innovazioni nelle lampade elettriche 
ad arco » richiesto il 14 marzo 1903, per anni 15. 

170/36, 67120, Schutz Harry Max, a Milano « Apparecchio automatico per 
proiezioni per uso di pubblicità ed altro » richiesto il 14 marzo 1903, prolungamento 
per anni 2 della privativa 152/176, rilasciata il 27 maggio 1902, per 1 anno dal 
31 marzo, i 

170/54. 67146, Howell Henry, a Londra « Perfectionnements dans les appareil 
compresseurs d'air ou de gaz employés dans l'éclairage à incandescence par le gaz » 
richiesto il 10 marzo 1903, per anni 6. 

170/87, 67185, Tabouleviteh Wladimir, a Sselo Alexandrowskoe (Russia) « Ap- 
pareil et mode de production de la lumiére électrique pour signaux à l'aide de 
feux de différentes couleur vibrant contiuuellement » richiesto il 28 marzo 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 159/10, rilasciata 1°11 giugno 1902, per 
] anno dal 31 marzo. 

170/115, 67243, Ahrendt & C., a Berlino « Brüleur d'éclairage à incandescence 
par le gaz, à flamme renversée, sans effet de tirage » richiesto il 2 aprile 1903, 
per 1 anno. 

170/121, 67227, Borchardt Ugo, a Berlino « Allumeur pour brúleurs de gar » 
richiesto il 31 marzo 1903, prolungamento per l anno della privativa 139/96, rila- 
seiata 11 20 giugno 1901, per 1 anno dal 31 marzo, gia prolungata con attest. 154/65. 

170/125, 67234, Sepulchre Louis, a Herstal (Belgio) « Cheminée garde-vue pour 
lampes à pétrole à courant d'air central » richiesto il 31 marzo 1903, per anni 5. 

170/143, 67266, Costa Nicola, a Napoli « Applicazione del tubetto reggi-stoppino 
al lumino senz'olio » richiesto il 17 marzo 1003, per anni 5. 

170/162, 66415, Hanseatische Acetylon Gasindustrie Actien Gesellschaft, ad 
Amburgo (Germauia) « Brülour à gaz acétylóne » richiesto il 1" gennaio 1903, per 
anni 6, con rivendicazione di priorità dal 24 ottobre 1901. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 170/76, 
67174, Broadbent John Cooper, a Huddersfield (Inghilterra), e Mac Rae James, a 
Londra « Apparecchio nuovo o perfezionato per rinfrescare, scaldare, prosciugare, 
impregnare o in altro modo trattare alcuni prodotti » richiesto il 20 marzo 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 142/52, rilasciata il 27 agosto 1901, per 
1 anno dal 31 marzo, gia prolungata con attestato 155,165. 

170/82, 67180, Babcock & Wilcox (Societa) Limited, a Londra « Chargeur mé- 
canique pour grilles à chaine pour chaudiéres et autres foyers » richiesto il 
27 marzo 1903, per anni 6. | 

170/83, 67181, Guerrero de Smirnoff Wladimir, a Parigi « Nouveau procédé 
d'utilisation des grignons degraissés de l'olive » richiesto i] 27 marzo 1903, per 
1 anno. 

170/98, 67212, Renno Heinriche e Ludwig Joseph, a Hoerde (Westfalia) ed Un- 
terberg Heinrich. a Witten s/l. Ruhr (Germania) « Pompe de condensation perfec- 
tionnée pour usines à glace » richiesto il 30 marzo 1903, per 1 anno, prolunga- 
mento della privativa 120/193, rilasciata il 19 aprile 1900, per 1 anno dal 31 marzo, 


già prolungata con attestati 139/116, 155/176. 
(Continua). 
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NOTE ECONOMICHE. 


L’ ISPEZIONE DEL LAVORO IN Prussia NELL'ANNO 1902. 
— Questo anno è stato, in genere, sfavorevole alle 
industrie prussiane, benchè negli ultimi mesi del 1902 
sia stata osservata una certa tendenza ad un miglio- 
ramento in alcune industrie. Effetto della depressione 
industriale è stato un peggioramento nelle condizioni 
economiche della classe operaia: mentre in alcune 
località si è verificato un rincaro nei prezzi dei viveri 
e delle abitazioni, si è verificato un ribasso nei sa- 
lari ed un aumento di disoccupati. 

Molti imprenditori hanno acquistato viveri e 
combustibili per rivenderli al semplice prezzo di costo 
agli operai, e le unioni per la costruzione di case 
operaie hanno dato un incremento notevole alla loro 
attività, durante il 1902. 

Nella Relazione degli Ispettori, per fermarci ai 
dati più socialmente interessanti, si dedica una parte 
alle contravvenzioni alle leggi ed ai regolamenti pel 
lavoro delle donne e dei fanciulli. Quanto al secondo 
sì riscontra, in confronto con l’anno precedente, una 
generale diminuzione delle contravvenzioni; quanto 
al primo, invece, quanto, cioè, al lavoro delle donne 
sì riscontra un notevole aumento delle contravven- 
zioni, specialmente per quelle relative alla durata 
del lavoro ed al lavoro notturno. 


kt x 

ANCORA PER L'ASSICURAZIONE CONTRO LA DISOCCUPA- 
ZIONE. — Tutto quanto si riferisce all'importante e 
cosi difficilmente risolubile problema fu, in questi 
ultimi anni, seguito molto attentamente nell'Zndustria. 
Gli esperimenti più importanti, come le ricerche più 
serie, si fanno all'estero, nei paesi piü industrial- 
mente progrediti; quindi é naturale che la cronaca 
relativa al movimento per questa forma di assicura- 
zione, sia, quasi costantemente, cronaca estera. 

In uno degli ultimi numeri della rivista berli- 
nese Soziale Praris (1903, n. 31) troviamo uno spe- 
ciale articolo destinato ad esporre quanto si è fatto 
e si fa in Danimarca per l’assicurazione contro la 
disoccupazione. 

Il problema ha dato luogo — in questo stesso 


anno — ad un ampio e speciale dibattito dinanzi alla 
Societa di scienze politiche di Copenhagen: specialmente 
furono esaminati i metodi più opportuni per risolvere 
praticamente il problema stesso. 

Dalle esperienze fatte, in materia, negli altri 
paesi resultó. in primo luogo che ogni Stato deve 
adottare norme speciali secondo la particolare confi- 
gurazione che presentano in esso 1 rapporti sociali 
ed economici. Quanto alla Danimarca prevalse il 
concetto di servirsi delle unioni professionali operaie 
che riuniscono la maggioranza degli operai del paese 
ed hanno già date prove di grande attività ed atti- 
tudine nel soccorrere i disoccupati. 

La questione fu portata anche dinanzi al Parla- 
mento danese, dove la questione dell’ assicurazione 
contro la disoccupazione fu coordinata a. quella di 
una generale revisione e del completamento della 
legislazione vigente in Danimarca sulle assicurazioni 
operaie. Il Parlamento ha, per intanto, nominato una 
Commissione per lo studio della questione. 


ea 


L’ASSICURAZIONE DEGLI OPERAI CONTRO LE MALATTIE 
IN GERMANIA. — Nella stessa pregevole rivista ber- 
linese — nel N. 32 di quest'anno — troviamo un 
interessante articolo sulle Nuove disposizioni aggiunte 
alla legge sull assicurazione degli operai per i casi d? 
malattia. 

L'articolista ricorda come l'ultimo periodo della 
sessione del Reichstag ha fatto fare alla legislazione 
germanica alcuni importanti passi nella via delle 
riforme sociali. Così fu approvata una legge che 
vieta l’uso del fosforo bianco nella fabbricazione dei 
fiammiferi e furono votate disposizioni per la prote- 
zione dei fanciulli nonchè queste aggiunte, di cui 
l'articolo si occupa in ispecial modo, alla legge per 
l'assicurazione degli operai per i casi di malattia. 

Queste disposizioni hanno carattere di provvi- 
sorietà e sono state inspirate dalla necessità d'in- 
trodurre certe riforme urgenti, mentre sì matura la 
revisione organica, gia da lungo tempo divisata dal 
Governo, della legge sulla assicurazione per i casi 
di malattia. Restano quindi impregiudicate le que- 
stioni, gravissime, relative alla estensione dell’ ob- 
bligo dell’ assicurazione alle industrie domestiche, 
agli operai agricoli ecc., come anche quelle concer- 
nenti il regolamento dei rapporti coi medici e coi 
farmacisti. In conclusione — dice l’articolista — le 
nuove disposizioni inaugurano, sotto ottimi auspici, 
il periodo della riforma organica che pare proprio 
desiderata da tutti. 
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Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


SULLA CIRCOLAZIONE DELL'ACQUA 
NELLE CALDAIE A VAPORE 
PER A. ABOLIN. ! 


I. 

La circolazione dell’acqua nelle caldaie per molto 
tempo non fu oggetto di nessuno studio, perche il fe- 
nomeno era creduto assai semplice e non gli sì dava 
l'importanza che esso veramente merità; soltanto quando 
cominciarono a diffondersi le caldaie a tubi d’acqua si 
comprese che esso era d'una vitale importanza per 
questo tipo di generatori di vapore e che non biso- 
gnava trascurarne lo studio anche relativamente agli 
altri tipi già in uso. i 

Per avere una prima idea dell’influenza del movi- 
mento dell’acqua nelle caldaie basta esaminare i ri- 
sultati ottenuti da Hagemann studiando le variazioni 
del coefficiente di trasmissione del calore attraverso 
ad un tubo, circondato esternamente dal vapore e per- 
corso internamente dall’acqua, dotata di differente ve- 


locità. I risultati sono contenuti nel seguente specchietto: 


Velocita dell’acqua Coefficiente 
(0.092 metri al secondo 891 
0.140 " n n" 963 
0.272 " n ” 1290 
0.1923 " ” ” 2515 
1.938 » ” n €928 
1.708 " ” ” 3204 
1.726 n " " 0904 
1.508 " "à ” 33384 


ll coefficiente dà il numero di calorie trasmesso in 
un'ora, attraverso 1 mq. per 1° di differenza di tem- 
peratura. 

Nella trasmissione del calore tra due liquidi at- 
traverso una parete metallica, si può considerare che 
il fenomeno si compia in tre periodi: trasmissione dal 
liquido alla parete, internamente alla parete, dalla pa- 
rete all'altro liquido. Il movimento del liquido influirà 
sui coefficienti primo e terzo principalmente, ora se si 
esprime la resistenza al passaggio del calore dal li- 
quido alla parete, mediante un certo spessore di parete 
metallica che possegga la stessa conduttività si trova 
che tale spessore varierebbe come segue: 


1. Per acqua ferma, non in ebollizione fino a 10 cm. 
2. » » | in ebollizione lè. » 


r 


3. » non in ebollizione, ma agi- 
tata energicamente l.— » 
4. » in ebollizione ed energica- . 


mente agitata 0.75 » 


Da questi dati risulta chiaramente come lo stato 
di moto dell'acqua abbia un influenza grandissima sul 
coefliciente di trasmissione del calore e la spiegazione 
sembra risiedere nel fatto che quando l’acqua e in 
movimento, lo strato d'acqua addossato alle pareti me- 
talliche (che quindi sta fermo ed offre una grande re- 
sistenza al passaggio del calore) si riduce assai sottile. 

Non si sa bene se per velocità di circolazione 
dell’acqua molto forti, il coefficiente di trasmissione 
cessi di aumentare, ma questa e una questione di 
poca importanza per la pratica, giacchè nelle cal- 


Ett. aus der Praxis der DampfResse?3-u nd Dunpfmaschinenbetriehes, 
1993, N. 12. 
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daie d'uso industriale si è ben lontani dal raggiungere 
tali velocità. Per cuì sarà sempre utile praticamente 
di promuovere un'attiva circolazione dell’acqua; si ot- 
terrà così, naturalmente a parità di tutte le altre con- 
dizioni, una migliore utilizzazione dei prodotti della 
combustione. 

Sulla trasmissione del calore, oltre la circolazione, 
agiscono molte altre circostanze, come lo stato delle 
superfici, ecc., ma ciò non fa cambiare nulla di quanto 
si disse fin qui. 

Un'attiva circolazione offre poi altri vantaggi an- 
cora, oltre quello riferentesi alla trasmissione del ca- 
lore. Prima di tutto quello di un più sollecito uguagliarsi 
della temperatura nelle diverse parti della caldaia. Da 
questo punto di vista alcuni tipi di caldaie sono in 
particolare più svantaggiosi degli altri, per esempio, 
le caldaie a focolare interno (fig. 1). L'acqua posta al 
disopra e sui fianchi dei focolari si scalda subito e sale 
venendo sostituita da acqua più fredda che discende. 

Per contro l’acqua della parte inferiore della cal- 
daia si conserva alla temperatura più bassa e quindi 
rimane sul fundo senza muoversi. In tal modo si ori- 


ginano delle considerevoli differenze di temperatura 
nell'acqua e per conseguenza anche nei diversi punti 
delle lamiere che sono spesso causa di deformazioni 
che compromettono la tenuta. 

Queste differenze di temperatura sono particolar- 
mente grandi in codeste caldaie che non vengono lam- 
bite esternamente dai prodotti della combustione, e 
nel periodo di tempo che precede l’ebollizione. In tali 
condizioni il prof. Bach trovò tra la superficie del- 
l’acqua e il fondo della caldaia una differenza di tem- 
peratura di 144°. Appena comincia l’ebollizione questa 
differenza diminuisce assai per efletto dei moti vorti- 
cosi, della ¡vaporizzazione e dell’acqua d'alimentazione 
che viene iniettata. Generalmente non si riscontrano 
differenze tanto forti di temperatura, perchè le caldaie 
vengono riscaldate anche esternamente. 

Consideriamo più davvicino il fenomeno della for- 
mazione delle bollicine di vapore in seno al liquido. 

Le bollicine che si formano in a sui fianchi dei 
focolai (fig. 1) non si staccano generalmente subito dalla 
lamiera bensì si spostano strisciando durante un certo 
tempo lungo la parete finchè, aumentando continua- 
mente di volume, giunte in b si staccano dalla lamiera 
e salgono alla superficie. 

Quantunque la parte superiore del tubo interno 
riceva piu calore che gli altri punti pure non vi si 
affollano contro tante bollicine di vapore come nei 
punti 6. Questo fatto spiega come talvolta sui tubi dei 


— — ——— —— ——— ———— ———— 


focolari interni si formino delle rigonfiature anche 
senza che sia mancata l'acqua, rigonfiature che si os- 
servano in generale appunto nella posizione 5. Un' at- 
tiva circolazione dell’acqua allontanerebbe questo pe- 
ricolo impedendo l’ eccessivo accumulamento delle 
bollicine di vapore. 

Nelle caldaie a tubi d’acqua la mancanza di circo- 
lazione è causa di danni ancor maggiori. 

In questo caso sono esposti all’azione del fuoco 


dei tubi di diametro relativamente piccolo; si ha una 
forte produzione di vapore e quindi tanto più attivo 
deve essere il movimento del liquido per impedire che 
il vapore si fermi nei tubi. Finché ci si accontentava 
di produrre 10 kg. di vapore per mq. non occorreva 
preoccuparsi tanto di simili questioni; non si può tra- 
scurarle ora che si cerca di sorpassare i 20 kg. di va- 
pore per mq. La cosidetta circolazione naturale che 
fu sempre ammessa per tali caldaie, si dimostrò per 
parecchi tipi insufficiente, riempiendosi i tubi di va- 
pore il quale dà origine a deformazioni e perdite. Se ad 
onta di ciò molte volte i tubi resistono a lungo lo si 
deve al loro spessore che è sempre assai forte in con- 
fronto al diametro. 

La teoria della circolazione dell’acqua. — Dopo 
queste osservazioni d'indole generale occupiamoci un 
po' della teoria della circolazione dell'acqua. 

Consideriamo un recipiente d'acqua che viene ri- 
scaldato dal disotto (fig. 2 e 3). Si producono allora, 
come è noto, le correnti di convessione, cioè l'acqua 


Fig. 3. Fig. 4. 


riscaldata si solleva nel mezzo o nella parte più riscal- 
data del recipiente e ridiscende tutt'all'ingiro o dalla 
parte piü fredda. Ció si verifica finché l'acqua non sia 
ancora entrata in ebollizione. Appena cominciata. l'e- 
bollizione questa regolarità di movimenti cessa d'un 
tratto, le bollicine che s’ innalzano producono un mo- 
vimento irregolare, in tutti i sensi. Talvolta la vapo- 
rizzazione s' arresta momentaneamente per effetto di 
acqua fredda che viene in contatto colla superficie di 
riscaldamento, per poi ricominciare ancora più attiva. 
Se il vaso è sufficientemente alto e largo, si osserva 
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chiaramente un fatto, che al posto dove si sviluppano 
con maggior energia le bollicine di vapore la super- 
ficie di livello presenta un rigonfiamento e quindi 
questo è più alto che tutt’ all’ ingiro (fig. 4). 

Il fenomeno si compie molto più regolarmente se 
s'immerge nel recipiente A un tubo di vetro B (fig. 5) 
di piccolo diametro; si osserva allora in B una cor- 


rente liquida diretta dal basso all'alto. Se si solleva il 


tubo in modo che esso esca parzialmente dal liquido 


Fig. 5. 


Fig. 6. 


(fig. 6), la corrente liquida cessa, ma il livello entro 
il tubo B si mantiene rilevantemente più elevato che 
nel resto del recipiente. 


Ogni qualvolta si forma una bollicina di vapore 
di volume u (fig. 7) in seno ad un liquido, essa viene 


a sostituire un volume d’acqua uguale a u Z essendo 
7 


] 
y € 7, rispettivamente i pesi specifici del vapore e 
dell’ acqua. Il volume complessivo cresce quindi della 
quantità u (1 —2). 
71 
Se h è l’altezza di colonna liquida corrispondente 


alla pressione che si esercita sulla bollicina B, la for- 
mazione di essa richiede un lavoro espresso da: 


(1) Ul 12] hoy. 


71 


Questo lavoro è tanto minore quanto più in alto si è 


Fig. 7. 


formata la bollicina di vapore. Se si fosse formata alla 
superficie del liquido, quel lavoro sarebbe espresso da: 


u (12) ho 7 
/1 


dove A esprime in colonna liquida la pressione che 
sovrincombe alla superficie. 

Questi lavori rappresentano l’energia posseduta 
dal sistema alle corrispondenti distanze dalla super- 
ficie del liquido; è chiaro che se una bollicina si porta 
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dal fondo alla superficie, l’energia potenziale dimi- 
nuisce di: 


71 
Quest’ energia, che, naturalmente, non può andar 


perduta, serve a vincere le resistenze che si oppongono 
al movimento ed è cagione di tutti quei moti sussultorii 


che si osservano durante l’ebollizione. E poiché l'energia: 


cinetica corrispondente alla massa delle bollicine di 
vapore è assai piccola, si può trascurarla in confronto 
al resto e considerare che questa diminuzione del- 
energia potenziale si è trasformata in forza viva pos- 
seduta dalle particelle d’acqua. La forma delle traiet- 
torie descritte dalle particelle liquide dipende poi da 
moltissime circostanze, di cui tratteremo più avanti. 
Se, per esempio, una bollicina si innalzasse in un tubo 
tanto stretto da occuparne completamente la sezione 
(fig. 8) avrebbe luogo un semplice moto di traslazione 
del liquido, mentre in ogni altro caso esso sarebbe ac- 
compagnato da moti vorticosi. 

Tutto questo non si compie però tanto semplice- 
mente come si è supposto, scrivendo l’espressione (2), 
bensì la bollicina comincia a salire appena formatasi 
e va aumentando di volume mentre si muove; la cosa 
però come principio rimane sempre la stessa. 

Una bollicina di vapore immobile in seno ad un 
liquido è sottoposta ad una spinta dal basso all’ alto 
che, pel principio d'Archimede, è uguale al peso del 
volume di liquido spostato. Pel principio dell’ egua- 
glianza tra azione e reazione, la bollicina esercita 
un'uguale pressione sulle particelle del liquido, per 
cui la pressione sul fondo del recipiente é data sempre 
dall'altezza della colonna liquida. 

Quando la bollicina si muove, poiché la spinta 
agisce continuamente, essa dovrebbe tendere ad au- 
mentare continuamente la velocità. Ma le resistenze 
crescono col quadrato della velocità, per cui arriva un 
momento, in cui il moto diventa uniforme. 

Quando la velocità è divenuta costante, le resi- 
stenze al movimento uguagliano la spinta, e per l’egua- 
eliauza tra azione e reazione, la bollicina eserciterà 
delle azioni sulle particelle liquide la cui risultante 
sarà uguale alle resistenze menzionate e dirette dal 
basso verso l'alto. Ma a cagione di questa forza dimi- 
nuisce la pressione statica sul fondo del recipiente. 

Questa pressione si compone delle seguenti forze: 


l. Azione della gravità sulle 
d’acqua 


»eso dell'acqua so- 
vrastante. 


molecole Lr 


2. Reazione esercitata sull’ acqua dalla 
bollicina di vapore, in seguito alla 
spinta che soffre secondo il gprs quello della. bol- 

licina. 
d'Archimede 


3. Reazione esercitata sull' acqua p 
bollicina di vapore in seguito al moto | 
di essa in seno al liquido, che, come 
si è visto, è uguale alla risultante 
delle resistenze, diretta dal basso 
all'alto: e A e eor 5 ox a € 


Peso di un volume 
d'acqua uguale a 


Peso di un volume 
d'acqua uguale a 
quello della bol- 
licina, diminuito 
del peso di que- 
st' ultima. 


Se si sommano queste forze si trova che la pres- 
sione statica che si esercita sul fondo del vaso e uguale 
al peso dell’acqua sovrastante, più il peso della bol- 
licina. 

Se ne trae il seguente interessante risultato; che 
la legge secondo cui la pressione dipende soltanto dal- 
l'altezza della colonna liquida, non è applicabile al 
caso in cui vi siano delle bollicine gasose che salgono 
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in seno al liquido. In questo caso la pressione è uguale 
alla somma dei pesi del liquido e delle bollicine; sa- 
rebbe come se il recipiente contenesse un liquido ideale 
di peso specifico pari a quello della miscela d’acqua e 
delle bollicine di vapore. 


Lavorazione dei metalli. 


MACCHINA GOODMAN 


PER FABBRICARE SPILLI DI SICUREZZA. ! 
j (Vedi tav. a pag. 568-589). 


Questa macchina serve a fabbricare gli spilli doppi 
ricurvi detti anche spilli di sicurezza, munendoli con- 
temporaneamente della guaina che protegge la punta, 
la quale finora veniva applicata da una macchina distinta. 

Tutti i movimenti di questa macchina sono impar- 
titi da due alberi be c (fig. 1) muniti di camme che 
agiscono sincronicamente come quelle della macchina 
per tagliar viti ; questi due alberi, collegati fra loro da 
due ruote dentate uguali, girano colla stessa velocità 
e in senso opposto. 

Il meecanismo d che fornisce alla macchina il ma- 
teriale da lavorare (fig. 2, 3 e 4) si compone di una 
tramoggia d! che accoglie in æ i pezzi di filo di lun- 
ghezza determinata, colle punte rivolte in z!, i pezzi 
di filo vengono ad appoggiarsi contro una linguetta d? 
azionata dalla camma D per mezzo della leva d* (fi- 
gura 3). Questa linguetta é munita all'estremo di una 
scanalatura cilindrica in cui s'impegna uno dei fili «e, 
il quale, quando d? si solleva, si trova in d?* entro la 
scanalatura e gravato al disopra dal peso d? (fig. 4). 
Dietro ds, due pinzette e (fig. 1 e 17) fissate sull'al- 
bero e! compiono un moto alternativo. L'albero e! è 
comandato dalla camma £ per mezzo del bilanciere e? 
e della leva e? appoggiata contro e? per effetto della 
molla e!'*; queste pinze afferrano il filo e lo portano 
agli utensili f che servono a piegarlo. 

Il capo più grosso az? del filo (fig. 5) vien curvato 
sull’incudine f per effetto del martello f3, f*, f? co- 
mandato dalla camma F e munito di molla di ri- 
chiamo f*?. Il martello serve inoltre a mantener fermo 
il filo durante la formazione della piegatura a spirale 24 
e la piegatura definitiva del capo æ? operata dal pun- 
zone q azionato dalla camma G. 

L'organo che forma la spirale 24 si compone (fi- 
gura 6) di un pezzo cilindrico A', posto in rotazione 
per mezzo del rocchetto dentato /3, che porta un bot- 
tone A? il quale produce l'avvolgimento del filo intorno 
il mandrino A9. Quest'ultimo viene poi ritirato dalla 
leva A* h8 comandata dalla molla 77! e munita di molla 
di richiamo. Il rocchetto A3 è posto in rotazione per 
mezzo del settore dentato A" azionato dalla camma H3. 
Tutta l'intelaiatura As, dopo la formazione della spi- 
rale, viene ritirata per effetto della camma H? (fig. 2) 
e di una molla di richiamo; così il pezzo A si disim- 
pegna dal filo, che vien allora riafferrato dalle pinzette 
per portarlo al meccanismo per l'applicazione della 
guaina protettrice deila punta. 

Il trasporto del filo è regolato dalla camma / (fl- 
gura 8 e 9) per mezzo del meccanismo dî i i, influen- 
zato dalla molla /!3, di cui fa parte il braccio /'* che 
porta una pinza /!9 (fig. 10) montata su un albero /!* 
a manovella / richiamata da una leva /??, e la cui 
rotella appoggia sulle camme fisse / di guisa che l’o- 
scillazione della leva i fa passare la pinza /!9 dalla po- 
sizione punteggiata di destra alla posizione punteg- 


1 Revue de inécanique, 1903. pag. 504. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


giata di sinistra (fig. 10) allineata con l'organo che 
applica la guaina. 

In questo momento la camma 7! (fig. 8) fa avan- 
zare il telaio ‘4 verso il meccanismo per l'applicazione 
della guaina sicchè lo spillo entra nella guaina stessa, 
che il meccanismo menzionato vi serra poi contro 
con forza. Il pezzo / della pinza ¿° preme lo spillo 
nella guaina come é indicato nella parte punteg- 
giata della figura 21. Succeduta l'applicazione della 
guaina, il telaio (4 viene ritirato per effetto di una 
molla e la pinza /' riprende la posizione primitiva. 

Il meccanismo per l'applicazione della guaina si 
compone di un pezzo k? (fig. 12) comandato dalla 
camma k con eiettore /n (fig. 13) azionato dalla leva m? 
e dalla camma 4; quando la leva m? è nella posizione 
corrispondente all'incavo della camma, la molla m’ (fi- 
gura 12) fa avanzare m come si vede nella figura 14 
per modo da lanciar via lo spillo finito e munito di 
guaina. Le guaine o (fig. 15) vengono trasportate da n! 
in & (fig. 1 e 2) per mezzo dell’organo n comandato 
dalla camma N. 


Costruzione di macchine. 


LA SUDDIVISIONE DELLE PERIFERIE CIRCOLARI 
NELLA COSTRUZIONE DELLE MACCHINE 
PER L'ING. F. VON HANDORFF DI DÜüSSELDORF.! 


II. ? 


4.° Metodo di Decoster. — Tanto coll’impiego del com- 
passo come col metodo di Reichenbach si arriva a trovare 
la lunghezza degli archi o delle corde, per tentativi che, 
come vedemmo esigono spesso un tempo lunghissimo. Era 
quindi naturale che sì cercasse un procedimento per rag- 
giungere più speditamente lo scopo e infatti già sulla metà 
del secolo scorso il meccanico Decoster di Parigi scopriva 
un metodo puramente meccanico per ottenere automatica- 
mente senza tentativi le distanze dei vari punti della divi- 
sione. Egli s'era accinto alla ricerca del metodo appunto 
allo scopo di costrurre dei dischi per la costruzione delle 
ruote dentate, non per dividere dei dischì per istrumenti 
astronomici come aveva fatto il Reichenbach. 

Il metodo di Decoster si basa sul fatto seguente: Se si 
spingono dei cunei, perfettamente uguali fra loro, tra dei 


Fig. 1. 


pezzi metallici, anch'essi perfettamente uguali fra loro, in 
modo che essi compiono un egual cammino (vedi tig. 1) i 
blocchi compresi tra i cunei assumeranno distanze uguali 
uno dall’altro. Se esattamente sulla mezzaria di ciascun 
blocco è segnato un tratto, questi tratti verranno a tro- 
varsi ad uguali distanze uno dall’altro. 

Con questo metodo si può quindi dividere una certa lun- 
ghezza in partì uguali, basta disporre i blocchi su una retta 
e far avanzare i cunei tutti di una lunghezza eguale, per 
esempio per mezzo di un regolo. Se i blocchi sono disposti 
su una circonferenza, si potrà pure dividere la circonferenza 
in parti uguali, facendo avanzare i cunei di uguali tratti. 

Ma appunto quest’ultima condizione, in questo caso, 
forma il lato debole di questo metodo. Decoster ha tentato 
di risolvere il problema colla costruzione rappresentata dalla 
figura 2, dove sono date quattro viste dei blocchi da lui 
immaginati. Questi presentano sui lati dei solchi per guidare 


1 Zeitschrift für Werkzeugmaschinen und Werkzeuge, 1903, pag. 361. 
2 Vedi L’Industria, N. 35, pag. 551. 
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i cunei e sono muniti superiormente di una tacca cunei- 
forme in cui s'impegna un cuneo per fissare la ruota in 
ciascuna posizione. Vi è rappresentata anche la sezione A 
della corona della ruota che serve ad accogliere i blocchi a 
ed i cunei b ed ha m. 2.568 di diametro. Tutt'all'ingiro vi è 
tornito un solco a coda di rondine, in cui possono entrare 
fino a 400 blocchi. Per far avanzare uniformemente tutti i 
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Fig. 2. 


cunei b il Decoster si serviva di una ranella B, munita di 
intagli ad elica in cui entrano 1 perni c fissati alla corona, 
di guisa che facendo girare l’anello sulla corona esso si 
sposta in senso assiale. 

Il Decoster riconobbe subito che la lavorazione dei 
blocchi b da un pezzo massiccio riusciva troppo costosa e 
difficile, dovendo essere i pezzi esattamente uguali fra loro; 
immaginò quindi di ottenerli direttamente per fusione senza 
bisogno di ulteriore lavorazione. Egli impiegava una lega 
di stagno, rame ed antimonio che fornisce dei getti lisci ed 
uniformi e si contrae molto poco nel raffreddarsi. I cunei 
eran fatti pure dello stesso materiale. Ma ad onta di tutto 
ciò è certo che i blocchi ed i cunei non potevano riuscire 
perfettamente uguali fra loro poichè era atfatto impossibile 
che le forme avessero un’uguale temperatura, e così il me- 
tallo tutte le volte che veniva colato, nonché i pezzi quando 
venivano tolti dalle forme, dovevano subire contrazioni 
diverse durante il raffreddamento. Deve notarsi inoltre che 
anche l’ usura non succede uniformemente e che la posi- 
zione che assumono i cunei ed i blocchi sulla periferia 
della ruota è molto incerta e può variare assai come si vede 
nella fig. 3, dove, però, a motivo della chiarezza si è esa- 
gerato nella irregolarità della disposizione dei pezzi. Resta 


Fig. 3. 


anche dubbio, se data l’esiguità della sezione dell’anello B, 
rispetto al suo diametro. l'avanzamento di cunei è avvenga 
in modo uniforme. 

Questi difetti del processo Decoster si possono togliere 
solo in parte. Superando qualche difficoltà e non badando 
alla spesa si possono ottenere dei blocchi e dei cunei per- 
fettamente uguali e di materiale assai resistente, ma rimane 
sempre l’indeterminatezza del modo secondo cui si dispon- 
gono sulla periferia della ruota, ció che può dar luogo a dei 
forti errori nella divisione. Forse in luogo dei blocchi si po- 
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trebbe far uso di rulli spingendo tra di essi i cunei dal- 
linterno verso l’esterno, ma probabilmente sarebbe assai 
difticile di ottenere un avanzamento uniforme dei cunei 
stessi. Per tutte queste ragioni il processo Decoster non as- 
sunse mai importanza in pratica. 

5.° Processo di Hoe & C. — Mentre nei procedimenti 
finora descritti la circonferenza da dividere si considerava 
come un dato del problema e si trattava di trovare la lun- 
ghezza della corda o dell’arco che doveva entrare un dato 


Fig. 4. 


numero di volte nella circonferenza data, la ditta Hoe & C. 
di New-York si propose di fare l’inverso, cioè di partire da 
una data lunghezza di arco o di corda e di trovare la cir- 
conferenza, in cui quell’arco o quella corda deve esser con- 
tenuta un certo numero di volte. Gli inventori descrivono 
il processo nel modo seguente: 

Su una ruota di ghisa di m. 1.80 di diametro (vedi fig. 4) 
vengono disposti 180 blocchi di ghisa a munito ciascuno di 
una vite e di un morsetto b. Questi blocchi sono perfetta- 
mente uguali fra loro e si adattano esattamente sull’aggiu- 
staggio a squadra tornito sulla corona della ruota. 

Devesi porre ogni cura affinchè non si verifichino dei cam- 


Fig. 5. 


biamenti di temperatura durante la lavorazione dei blocchi, 
giacché basta tenerli un momento in mano perché 1a defor- 
mazione che ne deriva sia tale che non s'adattano più sul- 
l’aggiustaggio, bensì vengono a distare, in qualche punto, 
fino di min. 1.5. Disposti tutti i blocchi sulla periferia, si 
trovó che tra i due ultimi rimaneva una distanza libera di 
mm. 4.3. Per portarli a combaciare, la ruota fu montata su 
un albero verticale e, girandola a mano, venne tornita o 
meglio raschiata con un acuto utensile. 

Ottenuta questa divisione primitiva si potevano avere 
quanti altri dischi divisi si voleva, togliendo un blocco e 
servendosi del vano rimasto libero per determinare la posi- 
zione per la quale il nuovo disco da preparare aveva rotato 


Fig. 6. 


di un certo angolo e per fissarvelo. Tagliato il dente corri- 
spondente, la ruota veniva girata di 180? per tagliare il 
dente diametralmente opposto. Girando ogni volta il disco 
di 180°, sì limita l'influenza nociva dei cambiamenti di tem- 
peratura. 

Fu subito proposto di sostituire i blocchi con rulli ci- 
lindrici, essendo assai più facile di costruire quest'ultimi 
che non di lavorare i blocchi in modo da adattarli esatta- 
mente sull’aggiustaggio a squadra. Ci sono inoltre degli altri 
vantaggi. Per far sì che i blocchi appoggino esattamente 
uno contro l’altro bisognerebbe conoscere a priori il dia- 
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metro dell’aggiustaggio. Ma poichè, come abbiam visto, ciò 
non è possibile, poichè quel diametro si trova mediante ten- 
tativi dopo che i blocchi sono già pronti, ne consegue che 
essi verranno ad assumere una delle due disposizioni rap- 


. presentate, un po’ esageratamente, nella figura 5. In causa 


di ciò possono prodursi delle deformazioni irregolari quando 
sì stringono con le viti, che non possono aver luogo, usando 
i rulli. Questi invece vengono a premere uno contro l'altro 
lungo una linea anzichè su una superficie, ma si può bene 
costruirli di un materiale duro, come acciaio fuso od altro; 
presentano sui blocchi il rilevante vantaggio che si adat- 
tano ugualmente bene su qualunque diametro di ruota. I 
blocchi preparati pel diametro di m. 1.80 non servono per 
nessun altro, per cui non si possono ottenere che le divi- 
sioni in 180, 90, 60, 45, 36, 30, 20, 18, 15, 12, 10, 9, 6, 5, 4, 3 
e 2 parti. Se si vogliono altre divisioni bisogna fabbri- 


Fig. 7. 


care altri blocchi, ció che è molto incomodo specialmente se 
la divisione è espressa da un numero primo. 

Pei vari tentativi che sì fanno per ottenere il diametro 
esatto non è necessario di fissare ogni volta tutti i rulli 
mediante viti, basta invece tenerli provvisoriamente contro 
la superficie mediante un filo, come si vede nella fig. 6, di 
metallo o d’altro materiale, che si avvolge entro a dei solchi, 
di cui si saranno muniti tutti 1 rulli. 

Ottenuto il diametro esatto si fisseranno con viti, perchè 
altrimenti, in causa della cedevolezza del filo potrebbero 
assumere la disposizione rappresentata nella fig. T. 

Il raggio R dell’aggiustaggio della ruota, si può otte- 


Fig. 8. 


nere da quello r dei rulli, per una data divisione n (vedi 
fig. 8) della: 
r 
sen o 
360° 
2n 


in cui a = 


Il valore numerico che si ottiene e, in generale, solo 
approssimato, il lavoro di successive prove e torniture ri- 
mane sempre necessario. 

Poichè tanto la ruota che i rulli possono essere co- 
strutti con molta precisione, così si può ammettere che 
questo processo, usato con avvedutezza e diligenza possa 
fornire dei risultati sufficienti per la pratica. Solo si può 
osservare che, non essendo possibile che la pressione dei 
rulli sulla ruota e tra loro risulti perfettamente uniforme, 
questo metodo sarà certo meno esatto di quello di Reichen- 
bach, completato coi dispositivi rivelatori della pressione. 
Ma per la meccanica corrente, dove assai di rado si esige 
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un tal grado di precisione, il processo Hoe & C. rimane su- 
periore all’altro in grazia della sua semplicità e della rapi- 
dità con cui raggiunge lo scopo. 

Fino ad oggi non si conoscono altri procedimenti al- 
l'infuori di quelli descritti per cui si può ammettere che 
questo della ditta Hoe & C. sia il migliore nella pratica, per 
l'ottenimento di divisioni di base o primitive. Per il con- 
trollo di divisioni già eseguite rimane sempre però assai 
superiore l'apparecchio di Reichenbach coll'aggiunta dei ri- 
velatori della pressione, potendosi ottenere, col suo mezzo, 
una misura del grado d'inesattezza. 

A questo punto possiamo citare un processo impiegato 
da una fabbrica inglese, quantunque veramente 81 tratti 
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solo della costruzione di una ruota dentata, eseguita in 
modo che le imprecisioni rivelate al controllo possano venir 
facilmente riparate. 1 denti non fan corpo colla ruota, ma 
ciascuno forma un pezzo a se. Ogni dente porta una coda 
obliqua rispetto le generatrici dello stesso, la quale entrando 
in un solco corrispondente della ruota serve a fissarlo ad 
essa. La ruota è munita appunto di tanti solchi quanti sono 
i denti inclinati rispetto al suo asse di un angolo uguale a 
quello formato dalla coda dei denti colle generatrici degli 
stessi, di guisa che quando i denti vengono adattati sulla 
corona essi si dispongono parallelamente all’ asse (vedi fi- 
gura 9). Ora se sì sposta un dente entro il suo solco, esso 
si avvicinerà ad uno dei denti vicini e si allontanerà dal- 
l’altro o viceversa, per cui si ha il modo di portarli nella 
posizione esatta, mediante controllo coll’ apparecchio di 
Reichenbach o con altro metodo. Raggiunta la posizione 
esatta, i denti vengono fissati alla ruota mediante dei perni. 
Se però si riflette che le imperfezioni a cui può dar luogo 
il metodo di Reichenbach e quello di Hoe & C. sono tanto 
lievi che si possono facilmente togliere colla lima o la tela 
a smeriglio, si trova che è assai più spiccio ed economico 
tagliare direttamente i denti da un pezzo unico, che non 
di adottare una costruzione tanto complicata e costosa. 


Filatura, torcitura, ecc. 
SULLA FILATURA DI TITOLI MOLTO ALTI.! 


La possibilità di ottenere dei fili molto sottili dipende 
in parte dalle proprietà fisiche delle fibre e in parte dal 
processo di filatura impiegato. Fino ad oggi non è stata in- 
ventata nessuna disposizione meccanica la quale lavorando 
in modo assolutamente automatico raggiunga la perfezione 
del lavoro a mano, e la filatura meccanica è migliore solo 
quando si confronti con i prodotti di una mano non perfet- 
tamente esercitata. Con ciò si spiega come alcuni filati che 
si possono ammirare nei musei, eseguiti in tempi nei quali 
non c’era che il lavoro a mano, non siano stati finora supe- 
rati dai prodotti nell’ industria meccanica. 

Henry G. Kittredge scrive nel Tertile World Record 
che non si ottennero mai colle macchine Filati di cotone 
fini come quelli della mussolina indiana di Dacca. È un 
filato a mano di scelto cotone indiano il quale però è di 
fibra molto più corta e più grossolana delle qualità ame- 
ricane meno scelte. Per ottenere un simile filato con pro- 
cessi meccanici bisognerebbe partire «la fibre lunghe almeno 
due volte e mezzo quelle indiane e non si potrebbe poi 
tessere, anche venendo doppiamente ritorto e trattato con 


1 Leipziger Monatschrift für Textilindustrie, 1903, pag. 377. 
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ogni delicatezza, il che porterebbe ad una lavorazione diffi- 
cilissima e molto costosa. . 

Vi sono diverse qualità di queste mussoline indiane ; la 
piü fine é la mussolina reale (Mulmul Khas) stimata circa 
25 lire il metro; il valore del filato potrà essere di 150 lire 
la libbra. Ne fu esposto un campione all' esposizione di Fi- 
ladelfia del 1876 nel riparto dell’ Inghilterra 1 Yard pesava 
meno di 5 Dramme, ciò che corrisponde ad un titolo com- 
preso tra il 350 ed il 400. Si riscontrò che talune di queste 
mussoline contenevano dei fili di titolo 500. Ciascun filo del 
filato esposto a Filadelfia conteneva come 8i ordiva in se- 
zione da 6 ad 8 fibre elementari, con che si può calcolare 
che il titolo fosse di circa 450. 

Questa grandissima finezza dei fili e la possibilità di 
tesserli non può esser spiegata che coll'alto grado di torsione 
e colla pressione che il filatore esercita colle dita sul filo, che 
ha per etfetto di assottigliare il filo e di farlo sembrare anche 
più fino d’un filato d’ugual titolo ottenuto meccanicamente. 

All'esposizione internazionale del 1862 si potevano ammi- 
rare alcuni metri di mussolina che si diceva fosse tessuta 
con fili di titolo 700; non era certo il caso di fare un esperi- 
mento per vedere quel che fosse stato possibile di fare con 
una macchina e di fissare il limite di finezza del filo con 
cui si potesse ancora ottenere un tessuto. 

I filati meccanici allora esposti facevan notare un no- 
tevole progresso su quelli presentati alla precedente espo- 
sizione del 1851 ; ciò era dovuto alla pettinatrice da cotone 
introdotta da Heilmann. Confrontati però coi filati indiani 
non reggevano al paragone quantunque fossero ottenuti 
con Sea-Island, la migliore qualità di cotone di cui si po- 
teva disporre. 

Tale superiorità dei filati indiani sembra dipendere spe- 
cialmente dalla grande torsione che si può impartire assai 
meglio con le dita che con qualunque macchina. 

I fili della mussolina di Dacca hanno fino a 100 o 110 
giri di torta per pollice, mentre colle macchine non si va più 
in là di 80. 

Le fibre del lino sono atte ad essere filate se non 
altrettanto in fino quanto il cotone, assai poco meno. Se si 
è potuto fabbricare della mussolina di Dacca tanto fina 
che se ne può sostenere in aria un metro alitandovi sotto, 
lo stesso si può fare coi tessuti più fini di lino. 

Mentre la fibra del cotone non è divisibile e quindi non 
si può renderla più fina, quella del lino è composta invece 
di un fascio di 5 o 6 tubetti riuniti tra loro da una gomma, 
lunghi circa 35 o 40 mm. 

Il titolo 500 (500 matassine di 300 yards per pesare una 
libbra inglese) del lino, che corrisponde al 180 del cotone 
segna circa il limite a cui si può giungere colla filatura 
meccanica; i perfezionamenti degli ultimi 50 anni hanno 
fatto progredire assai poco in questa direzione; concernono 
piuttosto le macchine e la velocità della lavorazione. Quan- 
tunque negli Stati Uniti si facciano strada i filati di lino, 
raramente si sorpassa il titolo di 50; solo eccezionalmente si 
giunge al titolo 400, stimato circa 60 scellini la libbra. 

Anche il lino si può filare molto più in fino a mano che 
a macchina. La macchina lavora in modo uniforme e non 
può tener conto di un tratto più debole che sì presenta 
eventualmente, correggendolo in senso opportuno. 

Sono stati prodotti dei filati a mano di lino irlandese 
di titolo 600 per catena e di titolo 1000 per trama, con cui 
fu tessuta della battista. Esempi di simile maestria nel 
filare e nel tessere comparvero in diverse esposizioni e tal- 
volta anche in commercio. 

Ad un'esposizione irlandese di 50 anni fa era stato 
mandato un tessuto con 10909 fili per yard, ed il processo 
di tessitura era tanto delicato che occorreva un mese e 
mezzo per produrne un yard. In una relazione sull’ espo- 
sizione di Belfast del 1851 è descritto un tessuto di lino pel 
quale una contadina di Autrim aveva prodotto il filo colla 
rocca corrispondente al titolo 1120; (che corrisponde al 400 
pel cotone) questo è forse il filato di lino più fino che sia 
mai stato ottenuto. 

Relativamente al ramiè non si hanno notizie di filati 
molto finì; certamente per la suscettibilità di ottenerne 
filati assai fini non è superato che dal cotone; ma è una fibra 
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che non si diffonde solo perchè le operazioni preparatorie 
riescono assai costose. A giudicare dalle proprietà fisiche si 
può credere che se ne dovrebbero ottenere dei filati più fini 
che col lino. Mentre la fibra più fina del lino presenta in 
sezione 5 a 10 cellule elementari, quella del ramiè è com- 
posta raramente da più di 3 cellule, talvolta da una sola, 
pur non essendo più corta di una fibra di lino, arrivando 
anzi ad essere perfino cinque volte più lunga. 

Colla lana non si arrivò mai a filati tanto fini come 
col cotone o col lino. Riferibilmente alla lana da carda, 
contrariamente a quanto si può dire per la lana da pettine, 
è assai dubbio se negli ultimi 50 anni si siano apportati 
veramente dei perfezionamenti. Charles Vickermann dice 
che non fu mai prodotta della lana cardata tanto cattiva 
come oggi e ne trova la ragione nel modo di filatura che 
s'impiega, secondo cui lo stiramento e l’ugualizzazione sono 
affatto insufficienti. La tendenza ad un peggioramento della 
qualità dei filati di lana cardata cominciò collintroduzione 
del sistema di John Goulding, che portò alla soppressione 
dei banchi a fusi. Pei numeri fini non c’è sufficiente uni- 
formità, per cui talvolta, quando è necessario si eseguiscono 
una seconda e anche una terza stiratura sul self-acting. 
Alcune flanelle bianche esposte a Filadelfia nel 1876 dalla 


ditta Ballardvale Miles di Ballardvale, Mass. contenevano 


catena di titolo 20 e 28; sono i titoli più alti che siano stati 
filati negli Stati Uniti. Si può farsi un’ idea della robustezza 
della catena pensando che in ogni pollice entravano 180 a 
140 fili. 

Quanto alla lana pettinata, i filati francesi non furono 
mai superati non solo riguardo alla finezza ma nemmeno per 


la morbidezza e l'uniformità. Si arrivò ad un filato di ti- ! 


tolo 200, impiegando però della lana merinos, ottenuta me- 
diante allevamento speciale, di fibra molto lunga; materiale 
che diventa sempre più raro. 


Tessitura. 


APPARECCHIO TAGLIA-FILO 
APPLICABILE AI TELAI A PIÙ NAVETTE.! 


Quest’ apparecchio serve a togliere il tratto eccedente 
del filo di trama che resta sporgente dalla cimossa ogni 
qualvolta si cambia la navetta o la spola. 

Consta di un paio di forbici, normalmente aperte che 
vengono a comprendere il capo sporgente del filo e al mo- 
mento voluto si chiudono tagliandolo per effetto di un colpo 
ricevuto dalla cassa-battente. Le forbici sono disposte in 
modo da tagliare non solo il capo del filo della navetta che 
va fuori servizio, ma anche il capo del filo della nuova 
navetta che nello stesso momento va ad inserirsi nella 
catena. 

La fig. 1 rappresenta una sezione verticale della parte 
del telaio comprendente il meccanismo che descriviamo ; la 
fig. 2 è una vista dall'alto; la fig. 3 una sezione secondo A A 
della figura 2. 

Una delle branche della forbice d destinata a tagliare 
il capo della trama che si presenta in / è fissata ad una 
squadra e dell’asta d scorrente entro un tubo b. L'altra 
branca della forbice è munita di un dito e contro cui può 
agire la sporgenza f del coperchio della cassa-battente. 

Il tubo 5 è fissato alla incastellatura del telaio in una 
posizione determinata dalla larghezza del tessuto, e Pasta a 
viene spinta in avanti per effetto della molla A. All’estremo 
dell'asta a sono imperniate due leve í ed y munite di ganci p 
ed o. TI gancio della leva j può impegnarsi entro le tacche n m 
del tubo d e la leva ¿ può esser presa e riportata indietro 
insieme con tutto il sistema per mezzo di una caviglia y 
fissata ad una leva k. 

Durante il funzionamento del telaio il sistema si di- 
Bpone in modo che il gancio o entra nella tacca m ; allora 
la forbice é abbastanza lontana dalla cassa-battente in modo 
che f non possa urtare contro e. 


1 Industrie textile, 1903. pag. 305. 
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Nel telaio su cui è applicato l'apparecchio di cui si 
tratta, il cambiamento della navetta o della spola è pro- 
vocato da un movimento oscillatorio della leva q, il cui 
braccio r agisce su una leva ( fissata sull alberino s. Su 
quest’ albero è fissata un'altra piccola leva o che porta 
un’asta u. Quando succede il cambiamento della navetta que- 
st'asta u solleva le leve i ed j e le disimpegna dall’intacco m 
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Fig. 1. 


e dall’asta g. Allora l'asía a cui è fissata la forbice, viene 
espulsa dal tubo per effetto della molla e si avvicina al pet- 
tine del telaio, ed essendo la cassa-battente nel tratto an- 
teriore della corsa, la sporgenza f va a battere contro il 
dito e e chiude le forbici che tagliano così il capo del filo 
della spola o della navetta posta fuori servizio. 

Intanto l’asta a si è portata abbastanza avanti in modo 
che il gancio o s'impegni nella tacca u. Al colpo succes- 


sivo della cassa-battente, la nuova trama viene inserita nel 
tessuto ed il capo libero si presenta davanti le forbici aperte 
che lo tagliano quando, essendo la cassa-battente nella posi- 
zione estrema in avanti, la sporgenza f fa rinchiudere nuo- 
vamente le forbici. 

In questo momento entra in azione l’eccentrico w che 
riporta tutto il sistema nella posizione iniziale, per mezzo 
dell'asta g la quale prende il gancio p della leva 6 e riporta 
l’asta h abbastanza avanti nella direzione della freccia y 


affinchè il gancio o possa nuovamente impegnarsi entro la 
tacca m. 

Così l'apparecchio ritorna in riposo, finchè in seguito 
ad un nuovo cambiamento di navetta non venga rimesso in 
azione per effetto della leva q. 

Poiché non é possibile di avvicinare molto le forbici 
alla cimossa del tessuto, restano ancora sporgenti dei capi 
dì filo di qualche centimetro di lunghezza; per togliere 
anche questi fu aggiunto il dispositivo seguente: 

z è un piccolo cilindro a punte montato su un pernio 
fisso, abbastanza vicino alla cimossa per poter afferrare il 
capo della trama. Per mezzo della cordicella 3 fissata alla 
cassa-battente e che s'avvolge sul tamburo 2 e di una molla 
di richiamo, al cilindro a punte vien impresso un moto di 
rotazione alternativo. Quando si presenta un capo di trama 
esso lo afferra e lo sfilaccia in modo che poi può venire 
facilmente bruciato. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


APPARECCHIO 
PER LA MERCERIZZAZIONE DELLE FIBRE SCIOLTE 
DI PAUL BOURCART A REMIREMONT (FRANCIA). ! 


Le fibre da mercerizzare vengono addotte all'apparecchio 
per mezzo di un rullo / (vedi figura) e di un piano t; giun- 
gono tra due nastri d ed e e vengono condotte da questi 


vaggio complementare facendo passare nastri e fibre entro 
il truogolo g, il quale contiene acqua acidulata, che viene 
aspirata continuamente attraverso l’albero cavo. Al momento 
di abbandonare il tamburo c i nastri d ed e si dividono e 
le fibre scendono per m entro un recipiente qualsiasi. 


Risultati analitici 
ed assaggi industriali. 


SULLA DETERMINAZIONE 
DEI COMPOSTI DELL’OSSIGENO 
NEI PRODOTTI SIDERURGICI. 


È ammesso dai più che attualmente in tutte le officine 
siderurgiche è riconosciuta l’ assoluta necessità di control- 
lare nei riguardi chimici e fisici tutte le colate di ghisa 
dell’ alto forno, nonché quelle d'acciajo dei convertitori o 


1 Oesterr's. Leinen und Wollein-industrie, 1903, pag. 758. 
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sotto il tamburo a in un truogolo s riempito con una solu- 
zione concentrata di soda. Uno dei perni del tamburo è cavo 
e gira entro una scatola munita lateralmente di un’aper- 
tura. Questa comunica successivamente con tre dei riparti 
formati dalle pale x del tamburo a. La scatola è collegata 
con una pompa. Questa aspira la soluzione attraverso i na- 
stri d ed e e quindi anche attraverso le fibre che sono com- 
prese tra di essi e la fa andare entro i tre riparti corrispon- 
denti, cioè quelli che hanno la posizione di 2, 3 e 4 nella 
figura; poi fa uscire la soluzione stessa appena essa viene 
sollevata verso l’asse in seguito alla rotazione del tamburo. 
Dopo un giro del tamburo tutta la soluzione sarà stata aspi- 
rata, ed il truogolo viene riempito di soluzione fresca. 

Mentre i nastri continui passano sul cilindro 5, le fibre 
tra essi comprese vengono sottoposte ad un lavaggio me- 
diante acqua uscente dai tubi d’acciaio 12, 13, 14, 15, 
16, 17. Il tamburo òb è costrutto in modo analogo al tam- 
buro a, solo esso è collegato a due pompe ed anche il truo- 
golo sottostante è unito ad una pompa. L'aspirazione si 
esercita successivamente nei due riparti del tamburo che 
vengono in comunicazione coll’albero cavo. L'aequa sgor- 
gante dai tubi 16 e 17 viene aspirata attraverso i nastri e 
le fibre nel riparto 4 e girando il tamburo essa scende nel 
truogolo f. Di qui quest'acqua, che contiene un po’ di soda, 
viene ripompata entro i tubi 14 e 15, sgorga da essi, viene 
aspirata entro il riparto 3 ed esce da uno dei perni del tam- 
buro. Quest'acqua, che è abbastanza ricca di soda, viene 
mandata nei tubi 12 e 13; è aspirata per la terza volta at- 
traverso i nastri e le fibre e se ne va per l'altro pernio del 
tamburo. Il tamburo c che è costrutto come a serve al la- 


dei forni Martin. Al direttore delle acciajerie non rimane 
però che uno spazio di tempo brevissimo per decidere l’uso 
migliore a cui vuole essere destinato il massello di ferro o 
di acciajo che ha prodotto, dovendo inviarlo ai laminatoi 
innanzi che la temperatura si abbassi di troppo per econo- 
mizzare nel consumo del combustibile. Se trattasi di mas- 
selli di ferru dolce che raggiungono il peso di 2 tonn. questi 
possono rimanere nelle fosse da mezza a due ore perché la parte 
interna, più ricca di carbonio e di silicio esige un tempo 
maggiore per rapprendersi. In ogni caso è in questo periodo 
che si eseguisce l’assaggio della malleabilità, della facoltà a 
saldarsi, della durezza e della resistenza alla rottura, nonchè 
la determinazione del carbonio, del fosforo e del manganese. 
Conoscendo l’intluenza dannosa che esercitano i composti 
d’ossigeno sul lavoro di laminazione dell’acciaio e del ferro 
e, sulle sue proprietà fisiche, importerebbe altresì conoscerne 
la proporzione, ma come fu avvertito da Ledebur !, nello 
stato attuale non si conosce alcun metodo che conduca a 
risultati attendibili, poichè anche il riscaldamento in una 
corrente di idrogeno non vale a stabilire la totalità dell’os- 


1 Stahl und Eisen, 1898, pag. 378. 
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sigeno che vi è contenuto, in ispecie quello combinato col 
silicio e col manganese. 

Codesta lacuna nei processi d’analisi non permette di 
stabilire con sicurezza l’uso più conveniente a cui determi- 
nati materiali potrebbero essere destinati. Non di rado si 
attribuiscono alla presenza del solfo taluni difetti che pro- 
babilmente hanno origine da composti ossigenati. 

Fritz Lürmann ! riferisce di avere introdotto diretta- 
mente dello solfo nel ferro colato e di non aver riscontrata 
influenza sensibilmente dannosa nel lavoro di laminazione, 
anche laddove la proporzione del metalloide era relativa- 
mente elevata. E probabile che la opinione di coloro che 
attribuiscono allo solfo l influenza nociva, abbia origine da 
ciò che le ghise povere di carbonio e di manganuse sono 
- quelle che contengono lo solfo e che anche in seguito al- 
aggiunta di quantità abbondanti di ferro silicio e di ferro 
manganese non forniscono prodotti perfetti. Ancorchè talvolta 
Vacciajo non mostri contenere che quantità di solfo trascura- 
bile e nella colata si mostri tranquillo, tuttavia la qualità 
è scadente, perchè i riducenti di cui il metallurgo dispone 
non permettono di espellere tutto l’ossigeno che vi sì trova 
combinato. L’accennato autore ha osservato che nella carica 
di un forno Martin essendo stati impiegati 50 °/ di sbarre 
di griglie abbruciate non riuscì possibile di ottenere che il 
ferro sopportasse il laminatojo e la foggiatura col maglio, 
ancorchè abbondasse nell'aggiunta del ferro manganese. 

Appare perciò evidente la necessità di avere un metodo 
che permetta di determinare prontamente l’ossigeno nei 
prodotti siderurgici e l'autore fa appello ai chimici perché 
venga completata questa lacuna, convinto che gioverà note- 
volmente negli studi diretti a migliorare la qualità del ferro 
e dell’ acciajo. g. 


SULLA DETERMINAZIONE DELLA PLASTICITÀ 
DELLE ARGILLE. 


È opinione assai diffusa che la plasticità delle argille 
sia in relazione collo stato colloidale delle singole particelle 
di cui sono formate. Ciò si accorda col fatto che le terre 
migliori, dal punto di vista della facilità a foggiarsi, sono 
quelle che trattengono la maggiore quantità di umidità e 
che una volta spappolate nell’ acqua vi rimangono lunga- 
mente sospese. 

E. von der Bellen di Pietroburgo? ha pensato che que- 
st’ ultimo modo di comportarsi permette probabilmente di 
valutare il grado di plasticità delle terre. Il procedimento 
suggerito consiste nello spappolare gr. 50 dell’ argilla da 
esaminare in 500“ di una soluzione di carbonato sodico a 
gr. 10 per litro, per dedurre la vischiosità che il liquido 
presenta in base alla velocità di efflusso da una determi- 
nata apertura, in modo analogo a quanto si pratica per le 
soluzioni degli addensanti e degli oli lubrificanti. 

Ricorrendo al vischiosimetro di Engler e procedendo di 
confronto con un caolino inglese, l’autore ha esaminata la 
plasticità di tre argille russe, stabilendo il peso che si do- 
veva spappolare per eguale volume del liquido per avere 
l'eguale velocità di eftlusso, mantenendo costante la tempe- 
ratura ed il volume della soluzione di soda. 

I risultati furono i seguenti: 
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Come si vede per ottenere soluzioni egualmente dense 
occorrono quantità assal variabili delle argille esaminate ed 


1 Referate der Sektion HI a V. — Internationaler Kongress fur ang. Chemie 
zu Berlin, 1903, pag. 23. 
e Chemiker-Zelltung, 1903, pag. 36 


il distacco che si rivela frai campioni esaminati lascia sup- 
porre che con questo mezzo si riesca ad esprimere numeri- 
camente la relativa plasticità. 


Per accertare il valore di questo metodo di assaggio 
si renderebbe necessario, secondo noi, di provare esperi- 
mentalmente che i campioni che si mostrano i migliori per 
la vischiosità che inducono all'acqua offrono realmente 
anche la maggiore consistenza o coesione allorchè sono 
allo stato pastoso e secchi; che assumono una superficie 
levigata; che si contraggono in seguito all'essiccazione 
nella stessa misura delle argille che nella pratica si riscon- 
trarono le più plastiche, essendo giustificato il dubbio che 
con una prolungata macinazione si possa indurre anche 
alla silice tale tenuità da mantenerla sospesa nell acqua. 


g. 


Laboratorio 
per le esperienze sulla seta 


DELLA SOCIETA ANONIMA COOPERATIVA 
PER LA STAGIONATURA DELLE SETE ED AFFINI IN MILANO. 


LE MACCHIE SUI FILATI E SUI TESSUTI 
DI SETA GREGGIA E TINTA. 
( Lettura fatta alla Societa. Chimica di Milano dal Prof. G. GIANOLI per 
incarico della Comonissione direttiva del Laboratorio). 
A questo Laboratorio fu presentato un campione 
di seta greggia proveniente dalla China che in taluni 
Bg 
punti appariva d'un tono brunastro ed i cui fili, limi- 


tatamente alle parti macchiate, mostravano una fragi- 


lità straordinaria da rendere assai difficili le opera- 
zioni di incannaggio. 

Le indagini eseguite dal dott. Colombo mostrarono 
che la fibra conteneva traccie sensibili di solfato di 
allumina. La ricerca di questo mordente non potendo 
farsi coi metodi usuali d'analisi per l'esiguità del cam- 
pione e per il valore della merce, riuscì tuttavia assai 
concludente colle reazioni cromatiche, ricorrendo cioè, 
alle combinazioni che l’allumina forma con talune ma- 
terie coloranti. | 

Fra le lacche colorate più caratteristiche si e mo- 
strata quella coll’ acido carminico, che, come è noto, 
corrisponde alla tinta cremisi degli antichi paramenti 
da chiesa. Anche la colorazione rossa coll’ alizarina e 
quella azzurrastra coll'emateina, ottenute per tintura, 
permisero di identificare la natura del mordente, in 
ispecie per i cambiamenti che l'acido cloridrico induce 
nelle tinte ottenute. 

La presenza del solfato di allumina nelle sete 
greggie trae origine probabilmente da ciò che le fila- 
trici chinesi ricorrono all’allume di rocca per guarire 
le escoriazioni delle mani provocate dalla natura spe- 
ciale dell’acqua delle baccinelle in cui esse operano 
la trattura. 

Quanto alla fragilità indotta nel filo, sembra deb- 
basi attribuire all’acidità del sale di allumina impie- 
gato ed allo stato di rigidità che questo induce alla 
seta greggia, poichè umettando questa colla soluzione 
di codesto sale si riprodussero i fenomeni sopra riferiti. 


a Fa 

Un altro caso che merita pure di essere segnalato 
si presentò in un tessuto allestito con seta greggia, il 
quale dopo sgommatura manifestò delle chiazze brune, 
che presentavano una straordinaria resistenza a tutti 
gli agenti di imbianchimento sperimentati. Essendo 
sorto il dubbio che tale difetto potesse avere origine 
da goccioline dell’olio impiegato per la lubrificazione 
dei torcitoi e dei telai meccanici, cadute casualmente 


sul filato o sul tessuto, si credette utile di esaminare 
il modo di comportarsi nelle operazioni di purga della 
seta appositamente macchiata con olio vegetale e con 
olio minerale. Dalle prove fatte risulta che la sgom- 
matura nel bagno di sapone bollente vale ad eliminare 
completamente le chiazze se gli oli sono nello stato 
in cui li fornisce il commercio, cioè, non resinificati 
e privi di materie minerali, ma se il lubrificante è ri- 
masto lungamente sugli organi delle macchine ed ha 
perciò fissato il polviscolo atmosferico ed in ispecie 
la fuliggine, la sgommatura toglie le macchie d'olio 
vegetale, ma non fa scomparire quelle prodotte dal- 
Polio minerale. 

Le difficoltà si fanno maggiori anche per l’olio ve- 
getale se questo in origine conteneva acidi grassi li- 
beri e se perciò potè disciogliere i saponi metallici 
formatisi a spese dei cuscinetti e degli organi lubrifi- 
cati. Da ciò appare la necessità di lubrificare le mac- 
chine destinate alla lavorazione della seta esclusiva- 
mente con olio d’oliva privo di acidi grassi liberi, quale 
ora si trova in commercio. Sarà inoltre opportuno di 
applicare apposite disposizioni che valgono ad impe- 
dire lo spandimento dei lubrificanti. Tale provvedi- 
mento trova giustificazione nel fatto che le macchie 
che formarono oggetto di questi assaggi presentarono 
gli stessi caratteri di quelle da noi prodotte ad arte. ! 


ata 


Fra le poco gradite sorprese che in questi ultimi 
anni ha procurato il sistema di caricare le sete coi 
sali di stagno, non senza gravi conseguenze finanziarie, 
vi ha pur quella delle macchie giallastre che si sono 
manifestate dopo alcun tempo su alcuni tessuti di seta 
tinti colle materie coloranti basiche e specialmente 
col violetto e col verde metile. 

Nei campioni che furono sopposti al nostro esame 
in seguito a contestazioni insorte fra i fabbricanti ed 
1 tintori, notammo due distinti modi di alterazione delle 
tinte. Nel caso più comune le macchie presentavano 
delle sfumature delineate in modo da far supporre si 
trattasse dell'impressione delle dita del tessitore, in 
ispecie sui bordi, e siccome è cognizione volgare che 
il sudore altera i colori delicati, non riuscì difficile 
riprodurre. tale difetto umettando i tessuti tinti e ca- 
ricati coi sali di stagno col sudore di una persona 
sottoposta ad uno sforzo muscolare insolito ed abban- 
donandoli in un armadio per alcune settimane. ? 

L'ingiailimento indotto non era però accompagnato 
da sensibile diminuzione di resistenza, ma in altri cam- 
pioni che ebbimo in esame si notavano, accanto alle 
sfumature, dei fili giallastri bene isolati, e talvolta con 
qualche diffusione ai fili vicini, tanto nell’ordito come 
nel ripieno della stoffa, che si riducevano in polvere 
al più lieve strofinamento, mostrandosi profondamente 
alterati. In questi ultimi non riuscì difficile provare 
collo spediente altre volte applicato ? che i composti 
di stagno sj trovavano in parte trasformati allo stato 
di sali stannosi. Riscaldando, infatti, i campioni con 
una soluzione di cloruro mercurico, lavandoli accura- 
tamente e trattandoli col solfuro ammonico si ebbe 
una colorazione bruna nerastra nei punti maggiormente 


1 Le diffloeltà che si incontrano nella sgommatura della seta, nonchè nella di- 
grassatura della lana e nel candeggio del cotone hanno origine da ciò che gli oli 
minerali non si emulsionano nelle soluzioni dei detergenti alcalini altrettanto fa- 
cilmente degli olii vegetali. 

2 0. Gnehm, O. Roth e O. Thomann, che pure si sono occupati dello studio di 
questo difetto, constatarono che il sudore provoca maschio analoghe a quelle la- 
mentate, ma non riuscirono a scopriro quale fosse la anormalità a cui si doveva 
attribuire l'alterazione localizzata. Faerber Zeitung, 1902, pag. 155, 170 e 184 

3 Bollettino di Sericoltura, 1898, pag. 301, 
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alterati. Del pari ci riuscì di provare che i cloruri ri- 
masti sulla fibra non erano uniformemente distribuiti, 
bollendo il tessuto con una soluzione di nitrato d'ar- 
gento acidificata con acido nitrico, lavando e trattando 
in appresso con acido solfidrico, l'annerimento fu più 
intenso negli stessi punti alterati. 

Il dott. Zappa avendo analizzata di confronto la 
parte alterata e quella che conservava la tinta verdo- 
gnola primitiva, ottenne i seguenti risultati: 


Tessuto 
inalterato alterato 
Acidità totale espressa in SO, H, 1.90 2.65 
CIOfO4;. 4. as oa 0.08 0.45 
Ossido stannico. . 16.17 19.62 


Siccome nelle sete caricate coi sali di stagno si 
rinvennero talvolta proporzioni di cloro ancora mag- 
giori di quelle riscontrate, codesti risultati non per- 
mettevano di spiegare l’alterazione lamentata, tanto 
più che umettando delle sete tinte in violetto metile 


col cloruro stannico non si poterono riprodurre le 


macchie sopra riferite. ! 

Per rendersi conto della possibilità che su alcuni 
tratti localizzati di un tessuto si trovino dei composti 
stannosi in proporzioni tali da provocare la alterazione 
della fibra nella misura osservata nelle precedenti no- 
stre esperienze, ci sembra si debba ammettere che il 
filo imbevuto di cloruro stannico sia stato in contatto 
con recipienti di ferro o di rame stagnato, suscettibili 
di ridurre i composti stannici a stannosi, oppure che 
1 tessitori od i tintori abbiano toccate le sete colle 
mani in traspirazione dopo di avere maneggiati uten- 
sili di ferro, per modo da far concorrere sostanze che 
facilitano l’azione dei raggi attinici. Tale eventualità 
non si può escludere quando si riflette che il pettine 
del telajo è di ferro, il secchio degli idroestrattori è 
metallico e che le macchine per torcere, lavare, sti- 
rare, ecc. hanno organi metallici dai quali non sempre 
si può evitare, in ispecie nel lavoro affrettato, che la 
seta rimanga ognora isolata. 

L'influenza che può esercitare il contatto colle pa- 
reti metalliche è stata da noi provata sperimentalmente 
dal fatto che i fili adagiati o compressi su lamine di 
ferro o di stagno presentarono spiccatamente la rea- 
zione dei sali stannosi e perciò si comprende come la 
fragilità dei fili che si osserva localizzata a determi- 
nati punti non possa attribuirsi esclusivamente a im- 
purezze del mordente impiegato, ma all’alterazione 
che questo ha subìto e più precisamente alla azione 
corrosiva che i sali stannosi esercitano sulle sete, da 
noi accertata in un precedente studio. ? 

G. Georgevicos e A. Miller * attribuiscono una fun- 
zione speciale alle traccie di ferro che essi hanno ri- 
scontrato nei tessuti macchiati; ma poiché codesto me- 
tallo trovasi in eguali proporzioni nelle parti alterate 
ed in quelle che non lo sono, rimane a spiegare come 
abbia potuto tornare dannoso solo in alcuni fili. Co- 
desti autori nell’ intento di impedire la fissazione del 
ferro nelle operazioni di carica consigliano di aggiun- 
gere del cloruro stannoso ai bagni Pin/sa/i, per man- 
tenere allo stato ferroso i composti di ferro. 

A questo riguardo crediamo nostro debito di os- 
servare che secondo le esperienze da noi pubblicate 
nel 1896, tale provvedimento non è scevro di pericoli 


1 L'opinione espressa da P. Sisley che l'agente principale al quale si devono 
le macchie sia il cloruro di sodio non è secondo noi giustificata. Zeitschrift für 
Farben-und Textilchemie, 1902, pag. 544 e 568. 

2 Bollettino di Sericoltura, 1896. pag. 306 e 1898, pag. 85. 

3 Textil-und Faerberei-Zeitung, 1903, pag. 65. 
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perché la presenza del cloruro stannoso accelera no- 
tevolmente la perdita di tenacità e di elasticità delle 
sete caricate coi sali di stagno. 

Sulla necessità di evitare l' inquinamento coi sali 
di ferro dei bagni di cloruro stannico crediamo di avere 
prima d'ora fornite non dubbie prove, ! ma per spie- 
gare l alterazione localizzata dei fili devesi forzata- 
mente ammettere che in determinati punti siano so- 
pravvenute azioni affatto estranee alla natura dei bagni 
e fra queste specialmente la riduzione esercitata dal 
contatto coi metalli durante la carica coi sali di stagno 
e la presenza contemporanea di composti di ferro e di 
materie organiche acide quali si riscontrano talvolta 
nel sudore. Se adunque è a desiderarsi che i tessitori 
non tocchino colle mani le sete tinte ed evitino il con- 
tatto col ferro bagnato di sudore o di grasso, ai tin- 
tori spetta il compito di impedire che sulla fibra si 
fissino o si formino sali stannosi accanto a sali di ferro, 
allorché questi composti non si trovano fissati in com- 
binazioni inalterabili all'aria ed alla luce, come si ve- 
rifica più specialmente nella carica delle sete colorate. 


Notizie. 


Concorso per uno stabilimento industriale. — Il 
Consiglio comunale di Carmagnola (Torino) ha deliberato di 
favorire, con speciali concessioni, l'impianto nel Comune di 
un nuovo stabilimento industriale. E lasciata libera ai con- 
correnti la designazione dello stabilimento che intendereb- 
bero di impiantare, nonché la richiesta delle concessioni 
Speciali che, per tale impianto od esercizio, richiederebbero 
al Comune. Le domande particolareggiate, con speciale in- 
dicazione del numero di personale occupando, dovranno es- 
sere prodotte al Sindaco di Carmagnola entro l'ottobre 
prossimo. 


Esposizione di macchine ed attrezzi pel caseificio 
a Buenos Aires. — Il Bollettino del Ministero d'Agricol- 
tura annunzia che nel corrente mese di settembre a Buenos 
Aires, avrà luogo una Esposizione di attrezzi e macchine 
impiegate nel caseificio. Soggiunge che l'Argentina si è messa 
sulla via del progresso caseario con risolutezza e con ade- 
guati mezzi, cosicchè i fabbricanti italiani di attrezzi e mac- 
chine per il caseificio potranno su quel mercato trovare un 
nuovo sbocco ai prodotti della loro industria. 


Per violazione della legge contro 4 « trusts s. — La 
Northern Securities Company, condannata nell’aprile scorso 
nella causa intentatale dal Governo federale, per violazione 
alla legge contro i u trusts n, essendosi formata dalla fu- 
sione delle due grandi Compagnie Great Northern Railway 
e Northern Pacifie Railway, esercenti due importanti fer- 
rovie parallele e concorrenti, ebbe ora un’altra causa, dalla 
quale è uscita vittoriosa. La causa era stata intentata dallo 
Stato del Minnesota direttamente interessato nella questione, 
perchè attraversato dalle linee delle Compagnie fusesi. La 
Corte federale di San Paolo, chiamata a giudicare dichiarò 
che la Northern Securities Company, coll’acquistare il pos- 
sesso della maggior parte delle azioni della Great Northern 
e della Northern Pacific, non ha violato le leggi dello Stato, 
che proibiscono la consolidazione di linee parallele concor- 
renti, dichiararando quindi infondata l’accusa dello Stato del 
Minnesota. Si tratta naturalmente di due cause distinte, 
giacchè nella prima causa la Compagnia era accusata di 
aver violato le leggi federali, e nella seconda le leggi sta- 
tali. Però si crede che il giudicato della Corte di S. Paolo 
possa esercitare un’ influenza sul giudizio intorno all'appello 
interposto dalla Northern Securities presso la Corte su- 
prema federale. 


Y Laboratoire d'étvdes de la Soie de Milan. — Compte rendu des récherches 
artes de 1894 à 1899, pag. 125. 
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Nuove Ditte industriali. 


Genova. — « Automobil garage », Società anonima per 
l'attivazione di garage ed officina di riparazione per auto- 
mobili. Capitale L. 50,000, in 200 azioni da L. 250. 


Milano. — « Socictà per le forze motrici dell’Aura » 
(anonima). Capitale L. 500,000, in 2000 azioni da L. 250 cia- 
scuna. Durata al 30 giugno 1933. 


Parabiago (Busto Arsizio) -- « Elvezio Zerbi £ C. », 
Società tra i signori Elvezio Zerbi, responsabile, Giovanni 
Tomasina, avv. Virgilio Viglezio e dott. Orlando Viglezio 
Vanoni, accomandanti, per l’ impianto di tessitura meccanica 
per articoli in cotone, lino ed affini, con sede nella frazione 
di S. Lorenzo. Capit. L. 125,000. Durata al 81 dicembre 1918. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 7 al 13 Giugno 1903. 


(Gli attestati numeri 11-50, Vol. 170 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 8; i nu- 
meri 51-80 il giorno 9; i numeri 81-100 il giorno 10; i numeri 101-130 il 
giorno 12; i numeri 131-170 il giorno 13). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamente. — 170/102, 
67190, Dames Paul, a Berlino « Processo per rinfrescare i liquidi ed altre sostanze » 
richiesto il 28 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 92/195, rila- 
sciata il 21 marzo 1898, per ! anno dal 31 marzo, già prolungata con attest. 106/180, 
124/19. 140/154, 151/180. 

170/142, 67204, Del Meglio Alfredo, a Firenze « Gasogeno per motrici a gas 
lavato. con caricamento a pressione interna per combustibile fluido e a pressione 
atmosferica per combustibile solido » richiesto il 23 marzo 1903, prolungamento per 
anni 2 della privativa 155/22. rilasciata il 29 giugno 1902, per 1 anno dal 81 marzo. 

170/170, 67291. Beth Wilhelm Friedrich Ludwig, a Lübeck (Germania) « Per- 
fectionnements aux tuyaux-flltres avec dispositif automatique pour séparer la pous- 
sióre » richiesto il 23 marzo 1908, prolungamento per 1 anno della priv. 109/111, 
rilasciata il lo giugno 1899, per 1 anno dal 31 marzo, già prolungata con atte- 
stati 123/225, 139/148, 156/59. 

XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
170/30, 67113, Roger Jules, a Chiteau-des-Monceaux presso Lisieux (ùrancia) « Bou- 
chage pour liquides gazeux » richiesto il 16 marzo 1908, per anni 6. 

170/74, 67172, Scholze Richard, a Dresda « Posa-denaro réclame » richiesto il 
26 marzo 1903, prolungamento per anni 5 della privativa 155/233, rilasciata il 
5 giugno 1902, per 1 anno dal 81 marzo. 

170/85, 67183, Lyons James, Lyons Alfred e Lyons George, a Manchester (In- 
gbilterra) « Perfectionnements aux appareils à vérifier les oeufs et à classer ces 
oeufs ou d'autres objets ronds ou ovoides suivant leurs dimensions * richiesto il 
38 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 106/114, rilasciata il 
29 marzo 1899, per 1 anno dal 81 marzo, già prolungata con attestati 123/178, 
139/115, 155/96. 

170/116, 67247, Savio Angelo, a Sampierdarena (Genova) « Recipiente cilindrico 
con calotta superiore di forma a segmento sferico » richiesto il 2 aprile 1903, per 
1 anno. 

170/124, 67232, Benz Hermann. a Zollikon presso Zurigo (Svizzera) « Ferro da 
stirare con generatore di gas » richiesto il 30 marzo 1903, per | anno. 

170/132, 66094, Izar G. B. (Ditta). a Milano « Congegno per tagliare a fette di 
spessore variabile, tuberi, radici e simili (tartufi, rape, patate, ecc.) » richiesto il 
22 dicembre 1902, prolungamento per anni 10 della privativa 91/118, rilasciata il 
28 giugno 1898, per anni 2 dal 81 dicem. 1897, già prolungata con attest. 120/185. 

170/139, 67260, Garda Giovanni, a Torino « Couteau-fourchette-polilames-masti- 
catoire » richiesto il 25 marzo 1903, prolungamento per anni 2 della priv. 152/79, 
rilasciata il 20 maggio 1902, per 1 anno dal 81 marzo. 

170/140, 67262. Viscidi Pasquale e Severina Giovanni, a Torino « Cavaturac- 
cioli Excelsior » richiesto il 26 marzo 1908, per 1 anno. 

170/145, 67269, Gioia Giacomo, a Firenze « Distributore automatico per graduare 
l' introduzione dell'olio nei flaschi » richiesto il 19 marzo 1908, per anni 3. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 170/14, 67093, Kip Ells- 
worth Frederic, a Montclair, New-Jersey (S. U. A.) « Mécanisme de contròle par 
touche pour métiers à tisser » richiesto il 23 marzo 1903, per anni 6. 

170/22, 67100, Spoerry Emilio, ad Affoltern, e la Società Henry Baer & C., a 
Zurigo (Svizzera) « Appareil de liage pour métiers à tisser n richiesto il 28 marzo 
1903, per anni 3. d 

170/31, 67115, Guidi Giuseppe, a Busto Arsizio (Milano) « Nuovo apparecchio 
da applicarsi alle macchine ratiéres per ridurre al minimo il numero considerevole 
di assicelle occorrenti per ciascun disegno » richiesto il 15 marzo 1903, per anni 3. 

170/34, 67118, Jackson Charles Loxton e Hunt Edward Wilson, a Manchester 
(Inghilterra) « Procédé et appareils pour laver, blanchir, teindre, mercériser ou 
traiter de toute autre maniere les tissus en pièces à plat » richiesto il 14 marzo 
1903, per anni 6. 

170/55, 67147, Smith Alfred, Jackson Simeon e Hudson Charles, a Keighley (In- 


ghilterra) « Perfozionamenti nei telai » richiesto il 10 marzo 1903, prolungamento 
per 1 anno della priv. 154/11, richiesto 1*11 giugno 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

170/59, 67151, Kleinewefers Joh. Sohne (Ditta), a Crefeld (Germania) « Nouveau 
procédé et appareil pour mercériser le coton à l'état d'ccheveau » richiesto il 
9 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 86,108, rilasciata il 5 giu- 
gno 1897, per auni 6 dal 31 marzo. 

170/80, 67179, Muller Gustav A. F., a Berlino « Appareil de laminage pour 
filaments textils » richiesto il 27 marzo 1903, per I anno, prolungamento della pri. 
vativa 152/160, rilasciata il 27 maggio 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

170/88, 67186, Kershaw Binns, a Manchester (Inghilterra) « Perfectionnements 
aux métiers de bonneterie circulaire » rilasciato il 28 marzo 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 107/113, rilasciata il 23 aprile 1899, per 1 anno dal 
3l marzo, già prolungata con attestati 123/179, 139/112, 155/97. 

170/103, 67191, Illingworth Rochester, Mazey Joun Thomas e Naylor Georg, a 
Coventry (lughilterra) « Perfectionnements apportés aux appareils employes pour 
faire subir les opérations de teinture ou autres, aux matières textiles en fils ou 
sous un autre état » richiesto il 28 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della 
privativa 153/15, rilasciata il 30 maggio 1902, per I anno dal 31 marzo. 

170/100, 07197, Witte Ferdinand, a Berlino « Telaio per tessero i Gobelins » 
richiesto il 30 marzo 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 152/0, rila- 
sciata 11 19 maggio 1902, per l anno dal 31 marzo. 

170/110, 67203, Hámig Conrad, a Pfersee presso Augsburg (Germania) « Système 
de navette à enflleur automatique » richiesto il 30 marzo 1903, per anni 15. 

170/120, 67254, Sociéte Anonyme des mécaniques Verdol, a Lione (Francia) 
« Perfectionnements aux piquages pour papier continu pour Jacquard, système 
Verdol » richiesto il 23 marzo 1903, prolungamento per auni 9 della priv. 87/162, 
rilasciata il 19 giugno 1897, per anni 6 dal 31 marzo. 

170/126, 67236, Dartois Anèce, a Lilla (Francia) « Nouvoau système de broches 
creuses a graissage continu et automatique » richiesto il 31 marzo 1903, per anni 6. 

170/164, 66805, Harleux Emile & Arthur (Ditta), a Lilla (Francia) « Procédé 
mécanique de piquage des cartons Jucquard supprimant la lecture des mises en 
carte » richiesto il 25 febbraio 1903, prolungamento per 1 anno della priv. 152/38, 
rilasciata il 19 maggio 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

170/165, 87018, Beyreiss Richard, a Saint Gall (Svizzera) « Dispositif pour Ja 
commande électromagnétique de l'arrét des machines à broder à navette au moment 
de la rupture du fil d'aiguille ou de navette » richiesto il 18 marzo 1903, per anni 6. 

170/168, 67219, Hahn Paul, a Niederlahnstein (Germania) « Dispositivo di spro- 
mitura per macchine a catena di tensione per la mercerizzazione, l'asciuga- 
mento, eec , di tessuti » richiesto il 30 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della 
privativa 139/87, rilasciata il 29 giugno 1901, per 1 anno dal 31 marzo, gia pro- 
lungata con attestato 158/67. 


XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 170,40, 67127, Gatti Teodoro, a 
Spezia (Genova) « Nuova calzatura igienico-terapeutica e di educazione fisica » 
richiesto il 18 marzo 1903, per anni 2. 

170/79, 67178, Adams Frederick Thomas, a Derby (Inghilterra) « Perfeziona- 
menti nelle macchine per formare 1 puntali a spirale per i lacci di scarpe e simili » 
richiesto il 27 marzo 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 121/192, rila- 
sciata il 7 maggio 1900, per 1 anno dal 31 marzo, già prolungata con attestati 
139/113, 155/179. 

170/101, 67189, Groeschel Edwin Wright, a Jersey (S. U. A.) « Perfectionne- 
ments dans les agrafes de corset ~» richiesto il 28 marzo 1903, prolungamento per 
1 anno della privativa 139/188, rilasciata il 9 luglio 1901, per 1 anno dal 30 giugno, 
gia prolungata con attestato 155/227. 

170/123, 67231, Heiso Christian, ad Hannover (Germania) « Perfezionamenti nei 
busti ossia nelle fascette » richiesto il 31 marzo 1903. 


XXI. Pelli e cuoi. — 170/16, 67134, Durio Diacomo di Giuseppe, a Torino 
« Procédé de tannage archi-rapide, système Jacques Durio de Joseph » richiesto 
il 17 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 58/76, rilasciata il 
20 marzo 1890, per l anno dal 31 marzo, gia prolungata con attestati 70/381, 
15/349, 80/379, 806/393, 94/202, 107/26, 123/94, 139/91, 155/157 e parzialmente trasfe- 
rita al signor Campo Antico Tito a Genova. 

170/90, 67188, Costantini Valeria, a Roma + La Flexeuse » pomata nera per 
cuoiumi » richiesto il 28 marzo 1903, prolungamento per l anno della priv. 105/189, 
rilasciata il 13 marzo 1899, per | anno dal 31 marzo, già prolnngata con atte- 
stati 140/2. 155/158. 

170/130. 67255, Magaldi Giulio, a Buccino (Salerno) « Cinghia di cuoio atta a 
trasmissione di forze » richiesto ıl 25 marzo 1903, per anni 3. 

170/154, 67231, Vaughn Machine Company, a Peabody, Massachusetts (S. U. A.) 
« Machine pour la mise au vent et autres traitements des cuirs et peaux » ri- 
chiesto il 17 marzo 1903, per anni 6. 


XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 170/39, 67124, Bellows Benjamin Franklin, 
a Cleveland, Ohio (S. U. A.) « Système perfectionné de machine à justifier les lignes 
appropriées pour étre employses avec des machines à composer » richiesto il 
18 marzo 1903, per anni 6. 

170/92, 67206, Lion Alexander e Mosely Maurice Edward, a Sydney (Australia) 
« Marcatrice perfezionata con base regolabile per stampare e marcare oggetti e 
specialmente la fodera nelle scarpe confezionate » richiesto il 30 marzo 1903, pro- 
lungamento per anni 5 della privativa 159/21, rilasciata il 12 giugno 1902, per 
I anno dal 81 marzo. 

170/155, 67282, Francescatti Pietro, a Milano « Apparecchio per scrivere mu- 
sica mediante la diretta esecuzione sopra un istrumento a tasti, detto « Musico- 
grafo Francescatti » richiesto il 18 marzo 1903, prolungamento per anni 2 della 
privativa 155/175, rilasciata il 2 luglio 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 170/122, 67230, Paternò Emanuele o Al- 
visi dott. Ugo, a Roma « Nuovi concimi chimici a base di materiale potassico » 
richiesto il 31 marzo 1903, prolungamento per I anno della privativa 135/149, rila- 
sciata il 12 giugno 1901, per 1 anno dal 30 giugno, già prolungata con att. 158/70. 

170/137, 67257, Cambiaggi Giacomo, a Serravalle Scrivia (Alessandria) « Metodo 
per l'estrazione del cremortartaro dalle vinaccie, fondato sulla proprietà che ha il 
bitartrato di potassa di formare dei tartrati solubili sotto l'azione dei carbonati 
alcalini di soda e di potassa e quindi di precipitaro da una soluzione acida » ri- 
chiesto il 23 marzo 1903, completivo della privativa 129/155, rilasciata il 23 giu- 
gno 1900, per 1 anno dal 30 giugno, giù prolungata con attestato 159/73. 

170.148, 37274, Chemische Fabrik auf Actien (vorm E. Schering), a Berlino 
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« Processo per ottenere canfene privo di cloro » richiesto il 18 marzo 1903, per 
anni 6. 


XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 170/12, 67091, Jetter Eugen, ad 
Erfurt (Germania) « Procédé de fabrication de succédanés de la corne au moyen 
de peaux brutes » richiesto il 23 marzo 1903, per anni 6. 

170/17, 67096, Doctor Benno, ad Hannover (Germania) « Dispositivo per pub- 
blicazione rapida di annunzi-reclame » richiesto il 23 marzo 1903, completivo della 
privativa 160-104, rilasciata 1'11 aprile 1903, per E anno dal 31 dicembre 1902. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 14 xl 20 Giugno 1903. 


(Gl attestati numeri 171-200, Vol. 170 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 15 ; 1 
numeri 201-240 il giorno 16; i numeri 241-250, Vol. 170 e 1-10, Vol. 171, il 
giorno 13; i numeri 11-40, Vol, 171, il giorno 19; i numeri 41-80 il giorno 20). 


I. Agricoltura, industrie agricoie ed affini. — 171/19, 67132, Rebellato Giu- 
seppe, a Castelfranco Veneto « Nuovo cilindro sgranatoro per melica ed altri grani 
a spranghette mobili azionate dalla forza centrifuga » richiesto il 31 marzo 1903, 
prolungamento per anni 2 della privativa 153/30, rilasciata il 31 maggio 1902, por 
] anno dal 31 marzo. 

171/44, 66908, Eboli Cozzolino Luigi, a Foggia « Cilindro muovi paglia per 
grancrivello di trebbiatrici » richiesto il 23 febbraio 1903, prolungamento per anni 3 
della privativa 123/216, rilasciata il 17 gingno 1900, per anni 3 dal 31 marzo. 


II. Alimenti e bevande diverse. — 170/185, 67320, Wieghorst W. A. F e figlio 
(Ditta), ad Amburgo (Germania) « Forni smontabili per la cottura continua di pane 
a bordo di navi » richiesto il 27 marzo 1903, prolungamento per anni 9 della pri- 
vativa 89/122, rilasciata il 6 settembre 1897, per anni 6 dal 31 marzo, 

170/203, 67335, Wieda Ernst Friedrich Wilhelm, a Peterson, New-Yersey (S. U. A.) 
u Perfectionnements aux machines à putrir et mélauger » richiesto il 6 aprile 1903, 
completivo della privativa 165/7, rilasciata il 6 marzo 1903, per anni 6 dal 31 di- 
cembre 1902. 

170/212, 67347, Baijer Gebrüder (Ditta), ad Augsburg (Germania) « Scatola per 
la spedizione delle uova fatta di pelle e di cartone ondulato » richiesto il 27 marzo 
1903, per anni 6. 

171/4, 67270, Valoti Pietro, a Bergamo « Impastatrice con forchetta a cuore » 
richiesto il 25 marzo 1908, prolungamento per anni 3 della privativa 155/218, ri- 
lasciata il 4 luglio 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

171/42, 65963, Parodi Luigi fu Paolo, a Sampierdarena (Genova) « Bramino da 
riso formato con agglomerato di cascami di sughero » richiesto il 10 dicem. 1903, 
per anni 3. 


111. Arte mineraria e produzione di metalli e di metailoidi. — 170,188, 67328, 
Bennati Enrico fu Pompeo, a Milano « Molino a pestelli rotativi per la frantuma- 
zione e polverizzazione a finezza determinata di minerali e di qualsiasi materia 
dura e secca » richiesto il 4 aprile 1903, per anni 3. 

170/189, 67229, Ceribolli Francesco, a Roma « Selezione elettro-magnetica dei 
materiali loucitiferi e di sanidino » richiesto il 31 marzo 1903, prolungamento per 
1 anno della priv. 154/246, rilasciata il 21 giugno 1902, per 1 anno dal 31 marzo, 

170/232, 67378, Fonderia Milanese di acciaio, a Milano « Applicazione del- 
l'idrogeno nella fabbricazione degli acciai e dei ferri ottenuti per fusione » ri- 
chiesto il 28 marzo 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 122/86, rila- 
sciata il 12 maggio 1900, per anni 3 dal 31 marzo. 

170/235, 67379, Fonderia Milanese di acciaio, a Milano « Applicazione dell'os- 
sigeno o di aria ricca d'ossigeno nel bessemeraggio » richiesto il 28 marzo 1903, 
prolungamento per anni 3 della privativa 122/193, rilasciata il 20 maggio 1900, per 
anni 3 dal 31 marzo. 

171/9, 07398, Raky Anton, a Strasburgo (Alsazia) « Dispositif de relachement 
pour les tiges de sondage » richiesto il 3 aprile 1903, prolungamento per anni 6 
della privativa 88,53, rilasciata il 3 aprile 1897, per anni 6 dal 30 giugno. 


IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delie pietre. — 170/194, 67308, 
Dunne Ralph, a Dunedin (Nuova Zelanda) « Chassis perfectionné servant è main- 
tenir, pendant le sciage, les pióces à assembler par onglet » ricyiesto il 31 marzo 
1903, per anni 15. 

170/200, 67314, Bruzzo Lorenzo fu Giuseppe, a Genova « Spezzatrice di lingotti 
a freddo » richiesto il 28 marzo 1903, prolungamento per anni 13 della priva- 
tiva 137/179, rilasciata il 30 maggio 1901, per anni 2 dal 31 marzo. 

170/244, 67405, Fortun Riccardo e Semprun Eduardo, a Madrid « Prodotto in- 
dustriale permettente la saldatura solida e perfetta dell'alluminio e delle sue leghe » 
richiesto 1" 8 aprile 1903, per anni 15. 

171/23, 67101, Thern Emerich, a Boston (S. U. A.) « Perfezionamenti nelle mac- 
chine intagliatrici » richiesto il 15 marzo 1903, per anni 15. 

171/38, 67363, Rose Israel Monroe, a Philadelphia (S. U. A.) « Instrument pour 
l'affitage de couteaux et lames similaires » richiesto il 30 marzo 1903, per anni 6. 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 170/175, 67296, Panizzardi & C. (Ditta), a Genova « Oliatore a livello costante » 
richiesto il 21 marzo 1903, prolungamento per l anno della privativa 123/148, rila- 
sciata il 1° giugno 1900, per anni 3 dal 31 marzo. 

170/195, 67309, Newcomb Edward C., a Jamaica Plain (Massachussets), e van 
Volkenburg Philip, a New York « Procédé et appareil pour la génération de va- 
peur » richiesto il 26 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privat. 152/94, 
rilasciata il 18 giugno 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

170/198, 67312, Hepburn George Taylor John ed Evans David Henry, a Liverpool, 
Lancaster (Inghilterra) « Perfezionameuti nei o relativi ai regolatori di motrici » 
richiesto il 27 marzo 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 70/427, rila- 
sciata il 24 aprile 1894, per anni 6 dal 31 marzo al signor Aspinall Herbert a Li- 
verpool, prolungata con attestato 124/46 e trasferita ai richiedenti. 

170/214, 67352, Munson Corydon Willard, a Toledo, Ohio (8. U. A.) « Com- 
presseur pour fluides gazeux » richiesto il 17 marzo 1903, per anni 15. 

170/229, 67373, Krupp Fried. Grusonywerk (Ditta), a Magdeburg-Buckau (Ger- 
mania) « Máchoire pour casse-pierres » richiesto il 23 marzo 1903, per anni 8, con 
rivendicazione di priorità dal 15 agosto 1302. 
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170/231, 67376, Magui Oddone e Carenzi Gallesi Vittorio, a Genova « Ricevi- 
toro, pesatore e distributore a canali per minerali, carboni, cereali, ecc. » richiesto 
il 31 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 152/30, rilasciata il 
19 maggio 1902, per 1 anno dal 81 marzo. 

171/13, 67424, Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesell- 
schaft Nùrnberg A. G., ad Augsburg (Germania) « Pompe pour liquides combustibles 
a distribution rigable pour moteurs è combustion » richiesto il 1° aprile 1903, per 
anni 6. 

171/14, 67425, Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesell- 
schaft Nürnberg A. G., ad Augsburg (Germania) « Systéme do lubrification pour 
tourillons de pistons » richiesto il 1° aprile 1903, per anni 6. 

171/31, 65943, Weichelt Carl, a Mosca « Processo per la fabbricazione di alette 
di turbine a vapore » richiesto il 16 dicembre 1902, per 1 anno, con rivendicazione 
di priorità dal 17 settembre 1901. 

171/34, 67162, Oppizzi Pietro, a Milano « Caldaia tubolare producente vapore 
surriscaldato » richiesto il 13 marzo 1903, per I anno. 

171/43, 66640, Bowden Ernest Monnington, a Londra « Meccanismo per la tras- 
missione di movimento o forza » richiesto il 10 febbraio 1903, per anni 6. 

171/51, 66696, Haselwander Friedrich Augusto, a Rastatt (Germania) « Motore 
a combustione con spostatore » richiesto il 7 febbraio 1903, con rivendicazione di 
priorità dal 12 febbraio 1901, completivo della privativa 126/9, rilasciata il 17 lu- 
glio 1900, per anni 6 dal 30 giugno. 

171/60, 67453, Société anonyme des anciens Etablissement Panhard & Levassor, 
a Parigi « Système de graissage pour moteurs et organes » richiesto il 31 marzo 1903, 
per anni 6. 

171/72, 67454, Société anonyme des anciens Etablissement Panhard & Levassor, 
a Parigi « Dispositif pour le refroidissement des moteurs à explosions » richiesto 
il 31 marzo 1903, per anni 6. 

171/79, 67462, Gasmotorenfabrik Deutz, a Kóln Deutz (Germania) « Seupape de 
mélange pour machines à guz » richiesto il 14 aprile 1903, per anni 15. 


VI. Strade ferrate e tramvie. — 170/186, 67323, Rogozea Sava, a Ixelles, Bru- 
xelles (Belgio) « Systeme d'appareil assurant la protection automatique des trains 
de chemins de fer » richiesto il 3 aprile 1903, per 1 anno. 

170/205, 67337, Dobrzanski Nikolaus e Huschak Jonas, a Kolomea (Austria) 
« Disposizione elettrica automatica per la protezione dei treni » richiesto il 6 aprile 
1903, per 1 anno. 

170/224, 67367, Von Kandò Koloman, a Budapest « Comando a manovella per 
veicoli mossi ad elettricità » richiesto il 28 marzo 1903, per anni 6. 

170/226, 67369, Von Kandó Koloman, a Budapest « Modo d' inserzione di elet- 
tromotori a scopo di regolazione di velocità » richiesto il 28 marzo 1903, per anni 6. 

170/249, 67410, Benedetti Ernesto, a Roma « Sistema di agganciatura automa- 
tica per veicoli » richiesto il 9 aprile 1903, per 1 anno. 

171/61. 67244, Ferrard Charles Henry, a East Ham (Inghilterra) « Appareils 
améliorés pour nettoyage des rails à ornières et autres semblables » richiesto ıl 
2 aprile 1903, per anni 6. 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 170/176. 67298, Boscaro Ulderico fu Gio- 
vanni Battista e Quaglia Clelio di Francesco, a Padova « Posizione ed applicazione 
verticale del motore alla bicicletta, con attraversamento del tubo che congiunge 
in linea retta lo sterzo con la pedaliera » richiesto il 28 marzo 1903, prolunga- 
mento per anni 4 della privativa 154/31, rilasciata il 12 giugno 1902, per 1 anno 
dal 31 marzo. 

170/184, 67319, Panteghini Faustino del fu Francesco, a Brescia « Isolatore 
istantaneo Panteghini da applicarsi ai rotabili per poterli al momento sciogliere 
dai cavalli nei casi che questi prendano la fuga » richiesto il 29 marzo 1908, pro- 
lungamento pes 1 anno della privativa 87/212, rilasciata il 25 giugno 1897, per 
anni 8 dal 31 marzo, gia prolungata con attestati 103/114, 109/156, 124/67, 140/133, 
156/42. 

170/196, 67310, Martini Andrea, a Torino « Tenaglia-martello per la ferratura 
dei cavalli » richiesto il 27 marzo 1903, prolungamento per anni 5 della priva- 
tiva 154/172, rilasciata il 18 giugno 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

170/204, 67336, Dages Jules Noól, a Bruxelles « Bandage élastique pour roues 
de véhicules » richiesto il 8 aprile 1903, per 1 anno. 

179/246, 67407, Bauer Lambert, a Vienna « Reggistaffa per selle da cavalcare » 
richiesto 1* 8 aprile 1903, per anni 6. 

171/1, 65197, Cantono Eugenio, a Roma « Nuovo tipo di freno a ricupero » ri- 
chiesto il 30 settembre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 116/134, 
rilasciata il 12 dicembre 1899, per anni 3 dal 30 settembre. 

171/45, 67035, Bollée Léon, a Le Mans (Francia) « Cycle automobile » richiesto 
il 7 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 81/465, rilasciata il 
24 luglio 1896, per anni 6 dal 30 giugno, già prolungata con attestato 157/141. 

171/46, 67107, Zimmermann Heinrich, a Linden, presso Hannover (Germania) 
« Veicolo da strada con o senza rotaie, con due telai di sterzo, ciascuno a due 
assi » richiesto il 25 marzo 1903, per 1 anno. 

171/47, 67239, Rouaix Gaston, Mousseau Auguste e Chovet Alexandre, a Neuilly 
s/Seine « Appareil avertisseur d'excòs de vitesse pour véhicules » richiesto il 


lo aprile 1903, per unni 6. 
(Continua). 
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PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Il signor Léon Joseph BISSON, a Parigi, concessionario 
dell'attestato di privativa Vol. 40, N. 59866 Reg. Gen. e 
Vol. 142, N. 179 Reg. Att. per: « Processo per la produ- 
zione di piastre in fototipia su metallo da impiegarsi 
nella pressa tipografica », è disposto a cedere la privativa 
stessa od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l'estero dell'Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MiLano. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


I Signori William Brooks CLOSE e William Henry Pern 
STEVENS a Londra, cessionari degli attestati di privativa 
Golding seguenti: 

Vol. 29 N. 37505 Reg. Gen. e Vol. 73 N. 326 Reg. Att., per: 
« Innovazioni nella costruzione dei pavimenti, dei 
soffitti e dei tramezzi pei fabbricati »; 

Vol. 29 N. 37070 Reg. Gen. e Vol. 72 N. 448 Reg. Att., 
per: « Innovazioni nella fabbricazione di lavori in me- 
tallo traforati o a reticolato », sono disposti a cedere la 
privativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
| Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 14 novembre 1899, Reg. Att., 
Vol. 118, N. 69, per: 

ù Perfectionnements dans le traitement des 
minerais de plomb et pour l’obtention du 
plomb métallique » 

della SOCIÉTÉ ANONYME 
DES ETUDES ÉLECTRO-CHIMIQUES, a Ginevra. 
La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, oppure 


a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. Per 
schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 26 agosto 1899, Reg. Att., 
Vol. 114, N. 10, per: 
« Sistema di guida per caratteri nelle macchine 
compositrici a righe » 
del signor John Raphael ROGERS, a Brooklyn (S. U. d'Am.). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
OMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 17 giugno 1901, Reg. Att., 
Vol. 143, N. 114, per: 
« Macchina per obliterare i francobolli delle 
lettere » 


della DEUTSCHE WAFFEN UND MUNITIONSFABRIKEN, 
a Berlino. 


La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, oppure 
a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. Per 
schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


0 e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 19 agosto 1902, Reg. Att., 
Vol. 160, N. 226, per: 
« Perfectionnements dans les batteries d’accu- 
mulateurs ou d'autres » 


del signor Job Thomas NIBLETT, a Londra. 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
ber schiarimonti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Yia Due Macelli, 9 — ROMA 


DIRE TTORE tecnico provetto, spe- 


cialista nel ramo cotoniero, per molti anni 
direttore d’importante filatura estera, con 
torcitura, tessitura, ecc., cerca adeguata po- 
sizione. Profonde cognizioni dell'esercizio, nel- 
l’organizzazione di vasto stabilimento, nonchè 
del ramo macchine, motrici e fabbricati. 
Offerte a G. O. presso L'INDUSTRIA. 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. Y. 


VOLUME XVII, N. 37. 


MILANO, 13 SETTEMBRE 1903. 
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Premiata con Medaglia d'argento all' Esposizione Nazionale di Palermo. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRÁTA . > 
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K riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nel Industria. 


Parte Economica 


IL COSTO DEGLI SCIOPERI. 


LÉON DE SeiLHac ha pubblicato in questi giorni 
(Paris, Librairie Lecoffre, 1903) un interessante volume 
intitolato: Les Gr'éces, ove dedica un intiero capitolo 
al costo degli scioperi. 

Il de Seilhac e uno scrittore scrupolosamente ob- 
biettivo ed il suo libro a base di fatti e non di parole 
è molto istruttivo per tutti. Appunto perché il de Seilhac 
è uno scrittore serio, pur studiando con speciale inte- 
ressamento ciò che egli chiama: « Les approximations 
sur le coút de la gréve » e il primo a riconoscere tutte 
le difficoltà per indicare le incidenze degli scioperi. 

La questione è grave e difficile perchè non si 
tratta semplicemente di sapere quel che costa sul 
momento agli operai ed agli industriali uno sciopero. 
Si tratta di sapere quali influenze uno o più scioperi 
possono avere sull'avvenire dell'industria in cui sono 
scoppiati, sull’avvenire dell’ industria in generale, e su 
quelli degli operai che han proclamato lo sciopero; si 
tratta inoltre di conoscere la loro incidenza sulla si- 
tuazione economica d'un paese. 

Il de Seilhac comincia col riprodurre questo ra- 
gionamento dell’ ufficio del lavoro francese: negli 
scioperi accaduti nel 1901 per questioni di salario in 
Francia, ve ne furono: 51 riesciti, 79 finiti con tran- 
sazioni e 95 con la sconfitta degli scioperanti su do- 
mande d'aumento di salari; 9 riesciti e 9 finiti con 
transazioni in cast di riduzioni di salari. 

Nel primo caso ci vollero 70 giorni per riguada- 
gnare i salari perduti durante lo sciopero nei casi di 
riuscita, e 801 nei casi di transazione. 

Nel secondo caso 604 giorni in caso di riescita e 
801 in caso di transazione. 

Nessun accenno ai casi di sconfitta... e la dedu- 
zione che lo sciopero non costa troppo caro agli operai, 
perché spesso essi possono riguadagnare con un certo 
numero di giornate di lavoro il numero delle giornate 
perdute durante lo sciopero. 

Si é anche andati più in là e si è fatto il totale 
generale dei guadagni e delle perdite degli scioperanti, 
comprendendovi le sconfitte degli scioperanti. Così il 
direttore del lavoro al Ministero del commercio fran- 
cese ha calcolato che gli scioperi francesi d’un anno 
medio (1895) avevano prodotto 1,300,000 franchi di per- 
dita per sciopero e 2,000,000 di franchi di plus-valuta 
in 300 giorni, tenendo conto degli scioperi finiti con 
sconfitta completa. 

Ma il de Seilhac osserva come in questi calcoli 


non si tien conto a sufficienza dei ritorni offensivi 
degli industriali obbligati a cedere, sul momento, alle 
rivendicazioni del loro personale e tentanti, in seguito, 
in mille modi di diminuire le concessioni che furono 
obbligati a fare. Uno sciopero facilmente vittorioso 
è quasi sempre seguito da un nuovo sciopero. E un 
fatto accertato, che può spiegarsi osservando come gli 
operai, entusiasmati da un facile trionfo, s'illudono 
sulla possibilità di vedere accolti nuovi reclami e come 
gli industriali han conceduto qualche volta più di quello 
che potevano ragionevolmente fare. 

I calcoli ottimisti dell’ ufficio del lavoro non pos- 
sono tener conto dell importanza di questi ritorni sulle 
concessioni nettamente accordate, perché le si ignorano. 
Il più spesso, lo sciopero scoppierà di nuovo, ma le cir- 
costanze nelle quali sì presentera saranno meno favore- 
voli ed il successo meno sicuro. Gli scioperanti si rasse- 
gneranno perciò a perdere i vantaggi della loro prima 
vittoria e gli statistici non peuseranno a tener conto 
di questi fatti che modificano completamente il senso 
del primo sciopero. 

Inoltre in queste statistiche non sì tien conto che 
degli operai; non si parla dei principali, le cui per- 
dite sono tuttavia numerose e non sono compensate 
da un aumento di benefici, come non lo sono le per- 
dite dell'intiera nazione che è duramente colpita dagli 
scioperi. | 

Auche considerando la questione dal solo punto 
di vista operaio, lo sciopero non apporta sempre ai 
lavoratori dei benefici proporzionati alle miserie tra- 
scorse nei lunghi periodi di disoccupazione; se anche 
i guadagni esistono € difficile di provarli. 

E esatto il dire che i guadagni di uno sciopero 
parziale sono frequentemente risentiti dagli operai 
della medesima indusiria e che le condizioni del mer- 
cato del lavoro teudono a livellare i salari degli operai 
vittoriosi e quelli dei loro compagni della medesima 
industria. Ma e anche vero che le sconfitte si riper- 
cuotono altrettanto fatalmente sugli operai della stessa 
industria, i quali non abbiano preso parte allo sciopero. 

Bisogna anche aggiungere che molti scioperi non 
hanno per motivo questioni di salari ed in tali casi 
le perdite degli scioperanti sono perdite che non tro- 
vano compensi. 

Il de Seilhac ha cercato di stabilire, approssima- 
tivamente, le perdite causate da alcuni scioperi. 

Allo sciopero dei meccanici inglesi (1897) avente 
per solo oggetto la fissazione della giornata di otto ore, 
presero parte 10 sindacati operai con 110,000 membri. 
Uno specialmente di questi sindacati era preso di mira 
dagli industriali, che volevano diminuirne l'eccessiva 
potenza: l’Amalgamated Union of Engineers con 

2,000 membri. Il numero degli scioperanti era di 32,000 
alla fine di luglio, di 45,000 al principio di ottobre ed 
aumentò ancora in novembre; 64,000 membri non scio- 
peranti dell’Ama/gamated s'impongono, per sostenere 
lo sciopero, una contribuzione settimanale di 5 franchi 
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e 60; ma i 300,000 franchi così raccolti, aggiunti ai 
soccorsi inviati da altre unioni inglesi, non bastavano 
alle spese dello sciopero, che salivano ad un milione 
di franchi per settimana. La cassa del’ Amalgamated 
dové sborsare 7 milioni di franchi pei suoi fondi di 
resistenza; dall'estero giunsero 31,500 (franchi per 
settimana; dalle altre Z'rade-Unions 125,000 franchi. 
Malgrado ciò lo sciopero finì con la piena sconfitta 
degli scioperanti. f 

Gli scioperi di Marsiglia del 1901 produssero danni 
incalcolabili, che si fecero salire a 25 milioni per set- 
timana, comprese tutte le incideuze. 

Nell'ultimo sciopero minerario degli Stati Uniti si 
calcula che le Compagnie abbiano perduto oltre 4 mi- 
lioni di lire sterline (cento milioni di franchi), gli scio- 
peranti sei milioni di sterline in salari (150 milioni 
di franchi), le Società ferroviarie oltre due milioni e 
mezzo di lire sterline. I danni nelle miniere e per le 
macchine sono di 1,500,000 lire sterline; finalmente le 
perdite del commercio e dell'industria nella regione 
mineraria son calcolate in cinque milioni di sterline. 

Il de Seilhac limita i suoi calcoli ad alcuni grandi 
scioperi d'Inghilterra, degli Stati Uniti e di Francia; 
non si occupa — anche perché gli mancano i dati — 
di quanto si riferisce al nostro paese. 

Per la Francia ci offre dei dati interessanti sul- 
l’ultimo sciopero generale dei minatori nel 1902. Le 
perdite in salari degli scioperanti salirono a 10,749,042 fr. 

Quanto alle perdite delle Compagnie furono di due 
specie: In primo luogo le perdite effettive resultanti 
dal fatto che certe spese generali permangono durante 
lo sciopero: son calcolate a un franco e 25 la tonn.; 
più altre spese permanenti (direttori, ingegneri, impie- 
gati, tasse) calcolate in lire 3 la tonnellata. Siccome 
la produzione si era elevata nel 1901 a 19,679,282 ton- 
nellate, la perdita, per questo primo lato considerato, 
può calcolarsi, per 36 giorni di sciopero in 10,056,404 fr. 
In secondo luogo vi sono da considerare i lueri ces- 
santi. La produzione sarebbe stata di circa 1,639,940 ton- 
nellate, durante lo sciopero, con un beneficio di 3 fr. 
per tonn.: cioé un lucro cessante, per causa dello scio- 
pero, di 4,919,820 franchi: così si giunge ad un totale 
di 13,841,008 franchi. Si aggiunga che gli industriali 
han dovuto passare all’estero degli affari a lungo ter- 
mine, che le entrate delle società ferroviarie diminui- 
rono, che il bilancio della guerra ha dovuto sopportare 
un aggravio per il mantenimento di numerosa forza 
armata nei centri dello sciopero, che le industrie se- 
condarie han dovuto pagare più caro il carbone acqui- 
stato all’estero e che il prezzo del carbone domestico 
subì un forte rialzo. Da tutte queste ripercussioni dello 
sciopero generale può concludersene che fu un disa- 
stro generale, scatenato a cuor leggero dai minatori 
che non hanno tratto dallo sciopero nessun vantaggio 
immediato. 

La conclusione? Eccola secondo il de Seilhac: 

« Gli operai traggono il più spesso dei vantaggi 
dagli scioperi proclamati con giudizio e non hanno 
sempre da lamentarsi neppur degli scioperi procla- 
mati alla leggiera; ma sempre gli scioperi sono rovi- 
nosi, senza compenso, per gli industriali, e per tutta 
una regione e anche per tutta una nazione. Basterebbe 
citare l'esempio di Marsiglia che gli scioperi del 1901, 
del 1902, del 1903 hanno quasi rovinata... 

Le incidenze degli scioperi son quasi impossibili a 
cogliersi, quando lo sciopero colpisca un'industria re- 
lativa a materie prime, da cui sono alimentate altre 
industrie. La disoccupazione nelle miniere o nei porti 
disorganizza tutte le industrie locali e alcune volte la 
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intiera industria nazionale. È su queste incidenze ro- 
vinose che contano gli operai rivoluzionari per imporre 
lo sciopero generale a tutte le industrie; essì credono 
che arrestando le industrie vitali, le strade ferrate, le 
miniere, le imprese di trasporto marittimo, il loro 
scopo sarebbe raggiunto: le masse operaie sarebbero 
gettate nello sciopero dalla mancanza della forza pro- 
duttrice.... E dunque impossibile apprezzare esattamente 
tutte le conseguenze di uno sciopero e le spese che 
occasiona. Ma si può dire che se è spesso un'arma 
utile ed anche necessaria e fatale per gli operai, e 
un’arma imperfetta che colpisce spesso coloro che ten- 
tano di servirsene. Nell'interesse di tutti, padroni, 
operai e cittadini di un intiero paese non deve que- 
st'arma essere impiegata che con grande prudenza.... » 


Parte Tecnica | 


Elettrotecnica. 


CENNI SULL'IMPIANTO ELETTRICO 
DI CERANO-TRECATE. 
(Vedi tav. a pag. 584-585). 


La Società per Imprese Elettriche Conti & C. di Milano, 
che ha in corso di costruzione l’impianto di produzione di 
energia elettrica sul Brembo (8000 cavalli nominali), ha re- 
centemente aperto all’ esercizio un altro impianto, di propor- 
zioni più modeste, ma che merita sotto qualche riguardo 
di essere preso in considerazione. 

Ecco qualche dato in proposito: 

Il Naviglio Sforzesco, che deriva circa 16 mc. d'acqua 
dal Ticino sulla sponda destra, in Comune di Cuggiono, e 
che ritorna in Ticino in Provincia di Pavia dopo un per- 
corso di quasi una cinquantina di chilometri, era adibito 
fino a poco tempo fa, quasi esclusivamente a scopo di irri- 
gazione. 

Qualche anno fa, l' ing. Lavatelli notò come con una ret- 
tifica di non grande costo si poteva ottenere un salto di circa 
tre metri, in Comune di Trecate, producendo una forza di 
quasi 500 cavalli effettivi. 

Sorse così una prima Officina, di proprietà della Società 
Conti, la quale distribuì energia elettrica per forza motrice 
e per illuminazione su entrambe le sponde del Ticino, a 
Cerano, Trecate, Magenta, Corbetta, Boffalora e Cuggiono. 

La zona, eminentemente agricola, ma in ottime condi- 
zioni di maestranza, e servita da una buona rete di ferrovie 
e tramways, trovò presto nella forza motrice cosi messa a 
disposizione nella sua forma più facilmente utilizzabile, un 
altro elemento favorevole al suo sviluppo industriale, tanto 
che in breve l'energia elettrica prodotta dall’ Impianto di 
Trecaie, venne completamente utilizzata, massimamente da 
nuovi impianti di tessitura. 

Esaurita ben presto la forza disponibile in questa prima 
Officina e perdurando la richiesta, la Società Conti, prov- 
vide all'esecuzione di un secondo impianto, sempre sul Na- 
viglio Sforzesco, rettificato in un altro suo tronco, immedia- 
tamente a monte del Ponte di Boffalora. 

E questo l'impianto recentemente aperto all'esercizio del 
quale diamo oggi qualche cenno: 

Colla portata di 16 metrì cubi, ed un salto di 3.20 si 
producono cavalli effettivi 512. Le turbine, fornite dalla Ditta 
Calzoni di Bologna, sono tre ad asse verticale ed a reazione; 
l’albero verticale fa 69 giri, e mette in movimento con una 
coppia di ingranaggi conici l’ albero orizzontale che aziona 
direttamente gli alternatori a 252 giri, 7200 volt e 42 pe- 
riodi. 

Dei tre gruppi di turbine e alternatori, due sono suffi- 
cienti a produrre i 510 cavalli, mentre il terzo è di riserva. 

Tutto P impianto elettrico venne fornito dalle Ditte 
Gadda & C.- Brioschi, Finzi € €. di Milano. 

Gli alternatori sono del tipo normale ad indotto fisso 
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guarnito di matasse smontabili e ad induttore girante a 
poli alternati. Le matasse indotte sono isolate in modo uni- 
forme per tutto il loro sviluppo; presentano cioè, riguardo 
all’ isolamento, lo stesso grado di garanzia tanto nell’interno 
della carcassa quanto all’ esterno sulla parte libera ed ac- 
cessibile. Le prove di isolamento furono spinte fino a 15,000 V. 
per un’ora fra avvolgimento e massa. 

Per quanto, riflette la costruzione ed installazione dei 
quadri, le Ditte costruttrici Gadda & C. - Brioschi, Finzi & C., 


Fig. 1. Presa dal Naviglio Sforzesco. 


hanno seguito il concetto che attualmente fu riconosciuto 
migliore nella costruzione di quadri di qualche rilievo, con- 
sistente nel segregare tutte le singole parti costituenti in 
celle di cemento o muratura in modo da creare veri taslia- 
fuoco e limitare in tal modo i guasti che la produzione di 
scariche e di archi potrebbe causare. 

L'esempio in questo indirizzo ci viene dall'America; e 
crediamo che nell’ impianto di Cerano-Trecate sia stato ap- 
plicato per la prima volta con materiale tutto italiano. Il 
quadro è diviso in quattro scomparti (uno per ogni alter- 
natore ed uno di linea). Ciascun « elemento n, come po- 


Fig. 2. Canale d'arrivo e sfioratore. 


tremo chiamarlo è formato essenzialmente da una cella, a 
divisione multiple contenente l'interruttore automatico ad 
olio, i trasformatori di corrente per il comando dell'automa- 
tico e dell’ amperometro, il trasformatore di tensione che 
serve il voltometro ed il circuito di sincronizzazione; ed in- 
fine i coltelli separatori per escludere l’interruttore in 
caso di guasti. La figura 4 indica la disposizione delle 
singole parti. Anteriormente alla struttura di cemento, e 
completamente separato, prende posto il quadro indicatore 
sul quale figurano gli apparecchi di misura (tutti a bassa 
tensione) la manovra dell'interruttore ad olio, i volantini 
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per i reostati di campo, ecc. La separazione della bassa e 
dell’alta tensione risulta cosi completa e sicura. La corrente 
a 1200 V. dopo aver attraversato un kilowattorometro regi- 
stratore Olivetti esce dalla centrale passando per le bobine 
di reattanza. Gli scaricafulmini derivati sono di due tipi 
Siemens e Wurtz pur essi segregati polo per polo in celle 
dì cemento in modo da evitare gli archi passanti da un 
polo all’altro al momento della scarica. 

Un altro elemento caratteristico dell’ impianto è il pas- 
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Fig. 3. Centrale di Trecate. 


saggio della linea sul Ticino, in un punto dove questo ha 
una larghezza di 400 metri; si tratta, crediamo noi, della 
volata più ampia che esista in Italia in un trasporto di 
energia elettrica. 

Le Autorità competenti non avevano permesso l’attacco 


Fig. 4. Sezione del quadro ad alta tensione. 


al ponte di Boffalora e per non guastare l’ estetica e per 
non disturbare le linee telegrafiche e telefoniche ivi esistenti. 

Neppure era prudente il fare una palificazione nel letto 
del finme molto variabile e soggetto agli effetti delle piene. 

Si pensò allora di attraversare il Ticino con un'unica 
tesata senza sostegni intermedii fondando due torrette in 
ferro di sostegno sugli argini esistenti a monte di detto 
ponte. 

La lunghezza totale della tesata risultò in tal modo di 
circa 400 metri, lunghezza non indifferente, e che rese ne- 
cessario un accurato studio dei sostegni, del modo di am- 
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maraggio, e della resistenza meccanica del filo conduttore, 
avuto riguardo oltrechè al peso del filo stesso anche alla 
pressione del vento e al peso della neve. 

I pali adoperati sono costituiti da due torrette a base 
quadrata a traliccio, dell’ altezza totale di metri 26.25; per 
3 metri annegate nel calcestruzzo della fondazione. Gli ar- 
gini sono alti 4 metri circa sopra il livello delle massime 
piene per cui la sommità del palo viene a trovarsi ad una 
altezza di metri 27.25 sul pelo liquido. Il ferro non deve 
mai lavorare in nessuna parte ad un carico superiore ai 
10 kg. per mm. 

I conduttori in numero di tre sono disposti in un piano 
verticale alla distanza Puno dall'altro di metri 1, distanza 
più che sufficiente per evitare che vengano in contatto tra 
di loro anche in caso di forti venti. Ciascun conduttore è 
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Fig. 5. Kilowattometro Olivetti. 


costituito da una corda di bronzo fosforoso della sezione 
di mm. 28.27. Il coefficiente di rottura è di 80 kg. per mil- 
limetro quadrato, e il coefficiente di resistevità 0.42. 

Si usò il bronzo fosforoso per la maggiore resistenza 
meccanica offerta da tale metallo rispetto a quella offerta 
dal rame. 

Affinchè il conduttore in condizioni normali non sia 
soggetto a sforzo superiore ai 10 kg. per mmq., tenuto conto 
del vento e della neve, sì dovette ammettere una catenaria 
di metri 17. Con tale catenaria il filo più basso viene a tro- 
varsi a circa 7 metri dal pelo liquido, altezza prescritta 
dall’on. Genio Civile. 

La tesatura dei fili fu fatta coll’aiuto di un dinamometro 
per essere sicuri che essi non fossero assoggettati a sforzo 
superiore a quello calcolato. 

Fu oggetto di cura speciale l’ammarraggio dei fili, per 
evitare che la fune fosse soggetta a piegature troppo vive 
o presentasse dei punti rigidi attorno ai quali la fune oscil- 
lasse per l’azione del vento, determinando così dei punti di 
facile rottura. 

Dal principio del corrente anno le due stazioni idro- 
elettriche tunzionano regolarmente in parallelo alimentando 
la vasta zona comprendente Cerano, Trecate, Magenta, Cor- 
betta, Abbiategrasso, Robecco, Boftalora e Cuggiono e coo- 
perando efticacemente allo sviluppo industriale ed agricolo 
dì quel centro popoloso. 
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Caldaie e macchine « vapore. 


SULLA CIRCOLAZIONE DELL'ACQUA 
NELLE CALDAIE A VAPORE 
PER A. ABOLIN. ! 


lI. 2 


La legge espressa dalla (1) puó considerarsi come 
fondamentale per la teoria della circolazione dell’acqua 
nelle caldaie. Non vale però che nel caso in cui le 
bollicine si innalzino con moto uniforme. Pensiamo so- 
stituito alla bollicina un pezzetto di sughero A e si voglia 
impedirgli di venire alla superficie, bisognerà tenerlo 
fermo mediante un'asticina a o con un filo a, (fig. 1). 

La pressione statica data dalla (1) dovrà quindi 
venir aumentata della tensione del filo o dello sforzo 
indotto nell’ asticina. Poiché tale sforzo è uguale alla 
spinta diminuita del peso della bollicina, la pressione 
statica sul fondo del recipiente, quando la bollicina è 
immobile, sarà composta delle seguenti forze: 


-|l- Peso dell'acqua. 

+- Peso della bollieina. 

+ Peso di un volume d’acqua uguale a quello della 
bollicina. | 

— Peso della bollicina. 


Sommando si ha che la pressione è uguale al peso 
di una colonna d’acqua alta quanto la distanza del 
fondo del recipiente dalla superficie libera, come in- 
fatti deve essere per principio di fisica generale. Questo 
risultato si può considerare anche come una dimostra- 
zione indiretta della legge espressa da (1). 

Quest'ultimo fu enunciato la prima volta da Brillié 
in un suo Etude de la circulation de l'eau dans les 
chaudières multitubulatres. Molti cercarono di impu- 
gnarlo, ma ne fu dimostrata in parecchi modi la verità. 

Quanto al periodo in cui le bollicine non hanno 
ancora raggiunto il moto uniforme, e quindi sono do- 
tate di una certa accelerazione, per cui si potrebbe 
dubitare che la pressione sul fondo deva subire delle 
variazioni, si dimostra col calcolo che 1 influenza di 
tale accelerazione sulla pressione che si verifica sul 
fondo e piccolissima, e si può supporre che la bollicina, 
appena si muove, sia già dotata di moto uniforme. In- 
fatti sì trova che la velocità costante non si raggiunge 
teoricamente che dopo un tempo infinito, ma dopo 
1/000 di secondo la velocità attuale non differisce dalla 
velocità costante-limite che di */;op9p! Anche l'influenza 
del gas o vapore, di cui è composta la bollicina, sul- 
l'accelerazione è praticamente nulla e quindi e indif- 
ferente che le bollicine siano d’aria o di vapore e ad 
una pressione piuttosto che ad un’ altra. 

Per esempio, per una bollicina di 1 mm. di dia- 
metro si trova che ia velocità-limite è di m. 0.33 al 
secondo circa tanto che si tratti d’aria che di vapore 
aloal2atm. Ciò permette di eseguire tutti gli espe- 
rimenti in proposito con aria invece che con vapore, 
il che è praticamente assai più comodo. 

Dopo questa digressione, riferiamo ora alcune espe- 
rienze in appoggio alla legge espressa dalla (1). 

Prendiamo una bilancia (fig. 2), poniamo su uno 
dei piatti un vaso .1 pieno d'acqua e accanto ad esso 
un pezzettino di sughero 5, e portiamo la bilancia in 
equilibrio. Si metta ora il pezzetto di sughero nel- 
l'acqua e lo si tenga sul fondo per mezzo di un' asti- 


1 Mitt. aus der Pracis der Dampfkesselz-u nd Dampfmaschinenbetriebes, 
1903. N. 12, 
2 Vedi L'Indvstria, N. 30, pag. 562. 


L' INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


cina tenendo ferma la bilancia con una mano. Se ora 
si abbandona contemporaneamente il pezzetto di su- 
ghero e la bilancia, si può osservare che durante la 
ascensione del sughero la bilancia si mantiene ancora 
in equilibrio, ciò che significa che in questo tempo la 
pressione sul fondo del vaso (essendo questo cilindrico) 
è uguale alla somma dei pesi dell’acqua e del sughero. 

Si può eseguire anche il seguente esperimento : 
Due vasi A B (fig. 3) piuttosto stretti in confronto alla 
loro altezza sono riuniti alla base da un piccolo tubo a 
in cui si trova una bolla d’aria. Fintanto che la pres- 
sione dalle due parti della bolla è la stessa, essa ri- 
mane immobile, ma basterebbe sollevare di una quantità 


Fig. 1. 


piccolissima uno dei due vasi perché .la bolla si spo- 
stasse subito verso l'alto. 

Ma se invece, mediante una cannuccia, si soffia 
dentro il vaso A in modo da promuovere una corrente 
ascensionale di bollicine d'aria, il livello nel vaso s'in- 
nalza, la pressione sul fondo peró aumenta solo del peso 
delle bollicine, cioè di una quantità trascurabile e la 
bolla a rimane immobile. 

Per veder bene come una corrente ascensionale di 
bollicine d’aria o di vapore possa promuovere una cir- 
colazione del liquido, consideriamo un tubo ad U i cui 
due bracci sboccano in un unico recipiente pieno di 

acqua (fig. 4) e in uno d'essi si soffi dell’aria. 
Vediamo che pressioni si hanno dalle due parti di 


*- 


Fig. 2. 


una sezione M M. Il livello del liquido é pei due bracci 
lo stesso, ma in uno dei bracci si ha una corrente 
ascensionale di bollicine. Da quanto si é detto fin qui 
la pressione dalla parte del braccio B è maggiore che 
dalla parte di .4, perció deve generarsi un movimento 
del liquido attraverso la sezione M M da B verso A. 
Si puó facilmente trovare la grandezza della forza che 
e cagione di questo movimento. 

Sia €, la velocità assoluta delle molecole d’acqua; 
v la velocità relativa delle bollicine rispetto l'acqua, 
per cui v+ v, è la velocità assoluta delle bollicine di 
aria. Sia s la sezione del tubo A, 4 la quantità d'aria 
iniettata nell'unità di tempo; 7 e 7, i pesi specifici ri- 
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spettivamente dell’aria e dell’acqua; allora la pressione 
totale su M M dalla parte di B è espressa da: 


sh 


e dalla parte di A da: 
h h 
h” ni n ES POR A 
Sh ser 


e la differenza di queste due pressioni: 


h q 
3 c eulos 
(3) ear Uli 
é appunto la forza che determina il movimento del- 
l’acqua. 


Se si esamina l’espressione (3) si trova che la cir- 


colazione sarà tanto più attiva quanto più grande è h 
(quanto più in basso cioè viene soffiata l’aria) e quanto 
maggiore è q, cioè quanta più aria viene mandata in 
seno al liquido. Ma poiché insieme con q cresce 
anche v+ v, ci sarà un limite per q oltre il quale è 
affatto inutile di andare. Dall’espressione (3) non si può 
dedurre l'esistenza di questo limite, ma esperimenti 
pratici eseguiti specialmente con tubi sottili, hanno 
mostrato che in verità esiste. Se i tubi A e B fossero 


inclinati sarebbe da prendere per A la distanza verti- 
cale della sezione dalla superficie libera del liquido. 
Se ne deduce ancora che la sezione s del tubo non ha 
alcuna influenza sulla differenza delle pressioni com- 
plessive che si esercitano su una sezione MM, cioè 
il liquido del tubo è soggetto ad una stessa forza che 
lo obbliga a muoversi, tanto in un tubo sottile che in 
uno grosso, per cui in un tubo sottile la velocità delle 
particelle liquide dovrà riuscire maggiore. È quindi più 
vantaggioso per una buona circolazione di usare tubi 
sottili. Più avanti vedremo come il diametro dei tubi 
abbia ancora un'altra influenza sulla circolazione del- 
l’acqua. 
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Si supponga ora che anche nell'altro braccio dell’ U 
venga soffiata dell’aria. Che cosa succede allora? A 
priori si potrebbe credere che la circolazione deva 
peggiorare, mentre invece ciò in realtà non si verifica. 

Sia, come prima, q la quantità d’aria che viene 
soffiata in D (fig. 5) e q, una nuova quantità d’aria 
soffiata in E. La differenza delle pressioni complessive 
nella sezione CC si calcola, come pel caso già fatto, 
nel modo seguente: 


, h, y ucl h, da 
0 (armo gian etras] 
CORE H : H (4 + 41) a 
(s 277, o e 1)= 
Ha ; : H h, 
Sapo dual wer adn 


Il primo termine del secondo membro dà la diffe- 
renza della pressione, se ci fosse ascensione di bollicine 


Fig. 5. 


d'aria solo nel braccio A. Questa forza quindi diven- 
terà maggiore, se il secondo termine è positivo cioè se: 


H bo O 
(0) Ta 2 a v` 
n " 


Se non venisse più soffiata aria nel braccio A, per 
contro se ne mandasse la quantità q nel braccio B la 
forza in C C sarebbe espressa da: 


e -»( IT ho ) 
TT Are oo 


In questo caso la forza sarebbe sempre minore, ma 
la circolazione del liquido si manterrebbe sempre 
finchè rimanesse: 


H vL 


hy Cf CC 


Questi interessanti risultati trovarono la loro con- 
ferma nelle esperienze eseguite da Yarrow su caldaie 
e su modelli di caldaie. 

Uno dei primi esperimenti fu fatto con due tubi 
di vetro collegati da un tubo di rame e che superior- 
mente sboccavano in un collettore comune. Con una 
lampada trasportabile si poteva riscaldare in punti 
differenti e con un apparecchio speciale si misurava 
la velocità del moto dell’acqua. Scaldando uno solo 
dei bracci dell’ U la circolazione era tanto debole che 
l'apparecchio misuratore non l’avvertiva nemmeno. 
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Con due becchi Bunsen sotto uno stesso braccio si ot- 
teneva già la velocità di 14 cm. per secondo; con 
tre becchi la velocità saliva a 18 cm. Se si poneva un 
quarto becco Bunsen sotto l’altro braccio la velocità 
raggiungeva i 21 cm. per secondo, ciò che conferma 
i risultati ottenuti teoricamente. 

Yarrow eseguì poi degli speciali esperimenti per 
dimostrare che nelle tre caldaie i cosidetti tubi di 
ritorno (nel caso della figura 4 il tubo B) non servi- 
vano a nulla. Difatti queste ora sono affatto sprovviste 
di tubi di ritorno (fig. 6) cioè di tubi non esposti al 
fuoco colleganti il collettore superiore cogli inferiori. 

Egli infatti constatò che la circolazione si compie 
anche senza i tubi di ritorno, servendo come tali i 
tubi meno riscaldati. Rendendo più energico il riscal- 
damento, il numero di tubi che servivano pel ritorno 
diminuiva e la velocità aumentava perciò nei rima- 
nenti; la caldaia continuava però a funzionare benissimo. 

Sarebbe però falso di credere che i tubi di ritorno 
possano esser tolti, o per meglio dire che possano venir 
riscaldati come gli altri. Per una stessa quantità d’aria 


Fig. 6. 


soffiata la circolazione è più efficace quando essa venga 
iniettata in uno solo dei due bracci dell'U o in una 
parte soltanto dei tubi se sono parecchi. Si tratta di 
vedere quale è la miyliore disposizione dei tubì per 
una stessa quantità di calore speso, e quindi per una 
stessa quantità d’acqua vaporizzata. 

Una cattiva ripartizione del calore tra i vari tubi 
può far diminuire in forte misura l’attività della cir- 
colazione; questo fatto, che per caldaie ad energica 
circolazione, come le caldaie Yarrow, ha poca impor- 
tanza, può riuscire invece fatale a caldaie con circo- 
lazione poco attiva. 


Costruzione di macchine. 


LA SUDDIVISIONE DELLE PERIFERIE CIRCOLARI 
NELLA COSTRUZIONE DELLE MACCHINE 
PER L’ ING. F. VON HANDORFF DI DÜSSELDORF. ! 


III. ? 


2.2 — Divisioni ottenute partendo da altre divisioni 
già esistenti. 


19 Principi generali sul trasporto delle divisioni. — 
Si è visto, come si possano ottenere praticamente delle di- 
visioni che, per la meccanica corrente, possiedono un grado 
di esattezza più che sufficiente. Esaminiamo ora i metodi 
per ett'ettuare il trasporto di divisioni già esistenti special- 


1 Zeitschrift für Werkzeuymaschinen und Werkzeuge, 1903, pag. 361. 
2 Vedi L'Industria, N. 35 e 36, pag. 551 e 565. 
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mente per quanto riguarda la fabbricazione delle ruote 
dentate. 

Tutti questi metodi sono in generale assai solleciti ma 
assai spesso sono causa di errori. È intanto naturale che 
per ridurre gli errori al minimo possibile bisogni partire 
da una divisione molto esatta ed in ogni caso sottoporla 
prima ad un accurato controllo. 

Di tutti i metodi ed apparecchi immaginati per effet- 
tuare questo trasporto accenneremo solo a quelli più degni 
di nota e che si distinguono uno dall’altro per qualche ca- 


Fig. 1. 


ratteristica nella loro costruzione, cominciando da quelli che 
forniscono risultati meno esatti per passare mano mano ai 
più perfetti. 

Il modo più semplice di trasporto è costituito, eviden- 
temente, da un regolo, se la divisione di base è una divisione 
a tratti. 

Infatti se si fissa jl disco da dividere su quello già di- 
viso, in modo che i centri coincidano, si possono poi tra- 
sportare i tratti sul disco liscio mediante un regolo passante 
pel centro comune. 

Ma, come si è visto, i dischi a tratti sono i meno con- 
sigliabili fra tutti ed oltre a ciò, i tratti segnati colla riga 
difficilmente riescono bene, a meno che l’operatore possegga 
una pratica grandissima di tale lavoro. Questo modo di 
trasporto non offre alcuna garanzia nella costruzione delle 
macchine; se si vogliono eseguire delle divisioni a tratti 
bisognerà, in ogni caso, far uso di un utensile tracciatore. 

Se si tratta di trasportare una divisione a fori, o a denti 
per ottenerne delle altre o per fabbricare direttamente delle 
ruote dentate, si riuniranno rigidamente gli assi del disco 
dato e di quello da dividere in modo che non possano veri- 
ficarsi degli spostamenti di uno rispetto all'altro. I piani dei 


Fig. 2. Fig. 3. 


due dischi dovranno esser normali all’asse comune. Questo 
principio, rappresentato schematicamente nella fig. 1, è ap- 
plicato in tutte le macchine per la formatura e nelle frese 
per tagliar ruote; spesso il disco diviso è sostituito da una 
ruota elicoidale. 

L'albero C che gira entro supporti ben fissi, ma possi- 
bilmente aggiustabili, porta da una parte il disco diviso a 
e dall’altra parte quello da lavorare B. La disposizione come 
tratteggiata nella figura 1 è quella comunemente applicata 
nelle frese; nelle macchine di formatura l'albero C è ver- 
ticale. Il modo di fissare il disco da lavorare sull'albero ha 
grande importanza, i perni o le chiavette che servono a ciò 
devono entrare col minimo agio possibile, dovrebbero sempre 
esser fatte in modo da potersi aggiustare. Alcune costruzioni 
che possono dar luogo a piccoli spostamenti o per l’ elasti- 


cità di molle o per agio tra parti snodate, come quelle rap- 
presentate nelle fig. 2 e 3 sono assolutamente da evitarsi. 


2.° Divisioni ottenute per combinazione di più divisioni 
date. — Per ottenere una data divisione non occorre sempre 
disporre di un'uguale divisione di base o di una che sia un 
multiplo esatto di quella che si vuole ottenere, spesso me- 
diante la combinazione di due divisioni diverse si può otte- 
nerne una terza. Si abbia, per esempio, un disco portante due 
differenti divisioni, una in 8 parti e l’altra in 4 parti. Una 
parte della prima divisione corrisponderà ad !/, della peri- 
feria, una parte della seconda ad !/,. Ora la differenza !/, 
e !/, è Mi, si può quindi ottenere una divisione in 12 parti. 
Su questo principio 8i basa il metodo di divisione col nonio 
e il metodo del prof. Wolff. 


a) Divisione col nonio. — Secondo questo metodo E 


della periferia del disco A (fig. 4) divisa in a parti uguali, 
viene riportato sull'arco B e vien su questo diviso in 5 
parti uguali, essendo in generale ó = a + 1. Allora se i 
tratti O coincidono, i tratti 1 saranno spostati uno rispetto 


all'altro di della periferia, i tratti 2 di 2 mM , eec. 


nab nab 
Se si tiene fisso l'arco e si vuole che i tratti 1 vengano 


a coincidere bisognerà girare il disco di : I della periferia; 


ab 


1 / 


AAA, 
rco $7 3 


I a 
A 


Fig. 4. Fig. 5. 


per far coincidere i tratti 2 bisognerà girare il disco un’altra 


volta di i L 7° così via. Il disco A od un altro collegato 


comunque con esso si potrà così dividere in n x a x b parti. 
Nel caso della figura si ha n = 6, a = 5 e b = 6 per cui si 
potrebbe ottenere ur disco diviso in 180 parti. 

La figura 5 rappresenta un apparecchio proposto da 
A. v. Glasser per applicare praticamente questo principio. 
Il disco A porta una divisione a fori ed è munito nel centro 
di un asse intorno cui può girare il braccio C. Quest’ ul- 
timo possiede due perni cilindrici di cui uno può entrare 
nei fori del disco, l’altro nei fori del nonio praticati sul- 
l'arco B. Per garantire ancor meglio l'esattezza il braccio C 
può venir fissato mediante una vite di pressione. Ogniqual- 
volta si fa girare il disco bisogna estrarre i due perni dai fori 
in cui si trovano, per introdurli in altri due fori. Per evitare 
questo lavoro alquanto incomodo il prof. Wolff ha appunto 
immaginato un altro procedimento. Secondo v. Glasser si 
può determinare la divisione del nonio nel seguente modo: 


Sia x il numero delle parti in cui è diviso il nonio, 
y il numero delle divisioni del disco che corrispon- 
dono all’intera scala del nonio, 
A il numero totale delle divisioni del disco, 
N il numero delle parti della nuova divisione che 
sì vuol ottenere. Si ha allora: 


A —y—z2 


da cui si può ottenere x ed y. Per esempio, nel caso della 
fig. 5 sia A = 24 e si voglia ottenere N = 12, si può porre: 


12 3 a 8 


oi 1 —3-—9 


Cioé l'arco corrispondente a 4 divisioni del disco deve es- 
sere diviso in 3 parti sul nonio. 


2.2. — h i da oo 
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b) Metodo di Wolff. — Il principio su cui si basa 
questo metodo è il seguente: Siano a e b due numeri primi 
fra loro. Si divida una circonferenza in a parti eguali, poi, 
partendo da ciascuno dei punti di divisione la si divida 
ancora in b parti uguali, così la si sarà divisa in a volte 
0 parti. Per vedere come il sistema non differisca in principio 
dal metodo del nonio, lo si immagini completato su tutta 


Fig. 6. 


la periferia. Se a e è non sono numeri primi fra loro, ma 
possiedono dei divisori comuni, la nuova divisione non verrà 


ax TE 
se n e il mas- 


a contenere a x b parti ma soltanto 


simo comune divisore. Del resto non si possono ottenere 
divisioni secondo numeri primi né col metodo di Wolff né 
con quello del nonio. 

L’ apparecchio per l'attuazione pratica del metodo di 
Wolff è semplicissimo. Basta avere un disco portante le due 
divisioni (fig. 6) e due sopporti a spine, uno per ciascuna 
divisione. Nel caso della figura si hanno le divisioni 5 e 12 
e se si vuole ottenere una nuova divisione in 60 parti si 
comincia a dividere il nuovo disco in 5 parti togliendo la 


spina del sopporto II e facendo uso solo di quella del sop- 
porto I con la divisione interna. Fatto ciò si fissa il disco 
mettendo la spina I in uno dei fori della divisione in 5 parti 
e allora si fissa la spina II sul suo sopporto, che a tal uopo 
porta una finestra longitudinale, in modo che essa entri in 
uno dei fori della divisione in 12 parti. Si toglie allora la 
spina I e facendo uso solo della spina II si trasporta la 
divisione esterna sul disco da dividere. 

Dopo ciò si toglie la spina II, sì gira il disco finchè la 
spina I entri in d, si adatta nuovamente la spina II sul suo 
sopporto e si trasporta nuovamente la divisione esterna sul 
disco da dividere, e così via per tutte le 5 posizioni della 
spina II corrispondenti ai 5 fori a, b, c, d, e. Anche l' ap- 
parecchio di Glasser, descritto prima, può servire allo stesso 
scopo. 

Per vedere se sia possibile di eseguire una data diyi- 
sione con un certo apparecchio di Wolff esistente, bisogna 
scomporre le divisioni esistenti sul disco nei loro fattori 
primi, per esempio, 860 in 2 x 323x D e 112 in 2x7 e 
così via. Se i fattori primi del numero rappresentante la 
nuova divisione che si vuol ottenere si trovano fra le di- 
visioni esistenti, la nuova divisione si può eseguire, altri- 
menti no. 


Impianti industriali. 


LA FABBRICA DI PRODOTTI CHIMICI 
DELLA SOCIETE CHIMIQUE ROUBAISIENNE 
A WATTRELOS-ROUBAIX. ! 


(Vedi tavola a pag. 584-585). 


Questo stabilimento impiantato dalla Société chi- 
mique roubaisienne tra il canale di Roubaix e la linea 
ferroviaria Roubaix-Herseaux presso Wattrelos su pro- 
getto dell'ing. Sée di Lilla é destinato non solo alla 
fabbricazione dell'acido solforico nonché degli acidi 


"m WD 16^ m n f. 
| ja sl r | ! | e , 1 | il ii f | ILI Wl t | 
- > = > Ai — — a È zi H-N lH = ia AME I UN) | | 
za esl ae HE = (trad pame == Eliana == | 
e E iS Dio dh EU. e 
pA te IL a | Faà * ade 
E SECURA 7 Pa 


* 


(p. 
A 


105 


e 

> 

xe TEN 
L] 


Fig. A. 


La forma e la disposizione dei fabbricati derivó 
naturalmente dal modo dell'esercizio dell’ industria, 
perció tutta l'area é occupata da diversi fabbricati, 


nitrico e cloridrico che si ottengono per mezzo del | 
primo, ma anche alla lavorazione di tutti i prodotti 
secondari. 

L'impianto é rappresentato nella vista a volo d'uc- 


cello, figura A, e nella tavola a pag. 584-585. 1 Uhland's technische Rundschau Ausgabe II, pag. 59. 
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ciascuno dei quali soddisfa ad uno scopo speciale, e 
forma un tutto a se, non dipendendo quasi per nulla 
dagli altri. Ne venne anche che l’architetto ebbe così 
agio di conferire una certa varietà ed originalità al- 
l'insieme dell'impianto, facendo parte di esso, fabbri- 
cati diversissimi per dimensioni e per tipo, torri, 
camini, ecc. Si hanno quasi tutte tettoie o sheds, vi 
sono però anche alcune costruzioni a più piani. L'en- 
trata doveva uniformarsi all'insieme; infatti i due fab- 
bricati A per gli uffici che la fiancheggiano insieme ai 
fabbricati più bassi pel portinaio, per le bilancie, pei 
carri, e le case operaie vicine (fig. 1 della tavola) for- 
mano un complesso che si confà bene col resto. 

Le case per gli operai B (lig. 4) furono addossate 
lungo tutto il muro di cinta, risparmiando così all’oc- 
chio l'impressione sgradevole di uir estesissima mura- 
glia tutta liscia. L'aspetto è reso ancor più gradevole 
dai giardini posti davanti alle case che servono anche 
a nascondere le stalle. Queste case operaie sono tutte 
divise in due da un muro partifuoco. 

Passiamo a descrivere alcuni altri fabbricati. La 
fig. 2 rappresenta quello delle macchine. In esso trovan 
posto le caldaie, le macchine a vapore, le dinamo ecc. 
La torre in muratura F porta un serbatoio chiuso, in 
ferro, per l'acqua. Dietro la centrale C v'è un conden- 
satore ad inaffiamento che comprende anche un bacino 
scavato nel terreno per il raffreddamento dell' acqua 
proveniente dai condensatori. 

Il fabbricato J di architettura simile a quella della 
centrale C, rappresentato in sezione nella figura 3 
contiene tutti gli apparecchi per la fabbricazione del- 
l'acido nitrico. Anche in questo fabbricato troviamo 
ripartite le murature per mezzo di pilastri, ampi archi 
ed il cornicione a dentelli. 

Il fabbricato 47, di cui parleremo dopo, si addossa 
alle camere di piombo G che sono riunite ai fabbri- 
cati F contenenti i forni a pirite. Come risulta dalle 
figure, le camere di piombo sono disposte in una co- 
struzione in legno a più piani, munite di tetto, ed ap- 
poggiano su una serie di pilastri in muratura che 
servono contemporaneamente anche di appoggio alla 
struttura di legno. Un altro fabbricato addossato con- 
tiene le scale e serve alla sorveglianza delle camere 
di piombo. 

I fabbricati F, G, H, servono alla fabbricazione 
dell’ acido solforico. 1l fabbricato F contiene le mac- 
chine per la rottura e macinazione dei minerali di 
solfo ed i forni a pirite. Con F comunica la torre di 
Glover (fig.3) dove succede la denitrificazione dei gas, 
essa é poi in comunicazione con una torre di Gay-Lussac. 
Dalla torre di Glover i gas passano nelle camere di 
piombo dove si forma il cosidetto acido delle camere. Il 
fabbricato Z7 contiene gli apparecchi per la concentra- 
zione dell’acido, e precisamente gli apparecchi Kessler 
in cuì si fa uso per la concentrazione di aria riscaldata. 

Il fabbricato J serve, come si é detto alla fabbri- 
cazione dell’ acido nitrico, il fabbricato £ alla fabbri- 
cazione dell’ acido cloridrico. Nell’ edificio A si fa la 
cristallizzazione del solfato di soda ottenuto come sot- 
toprodotto della fabbricazione dell’ acido nitrico, trat- 
tando il nitrato di sodio con acido solforico, e nella 
fabbricazione dell'acido cloridrico trattando il cloruro 
di sodio pure con acido solforico. 

Nel piccolo edilicio £ si fabbrica allume, trattando 
l'idvato d'allumina con acido solforico diluito e caldo. 

Nel fabbricato S c'è un'officina di riparazioni, 
in P si ha un bacino di chiarificazione, in Q le ri- 
messe pei carri e le stalle, sotto la lunga tettoia O i 
magazzini per i prodotti pronti per la vendita. 
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Nella fabbrica sono disposti parecchi binari di ser- 
vizio, di più essa è unita alla linea ferroviaria di cui 
si fece parola più sopra; come si vede nella figura 4 
v'è anche una banchina pel trasporto per via d'acqua. 

Nel fabbricato M subito dopo l’ingresso, vien fab- 
bricato un sale speciale, detto redo che si usa per la 
tintura all’ indaco e che oltre un grande poter ridu- 
cente ha la proprietà di non intaccare le fibre tessili; 
il modo di fabbricazione è tenuto segreto. 

Un riparto speciale é destinato alla preparazione 
dell’acqua ossigenata che si fa nelle tettoie V; a tal 
uopo s'impiega del perossido di bario che vien pre- 
parato nel fabbricati .V, in cui l'ossido di bario otte- 
nuto dalla scomposizione del nitrato vien sottoposto 
entro forni all’azione di aria riscaldata e priva di 
anidride carbonica, sotto pressione. Il biossido d'idro- 
geno si ottiene poi nel locale V trattando il perossido 
di bario con acido solforico diluito. Esso, come è noto, 
serve nella sbianca della lana, della seta, del cotone, 
dell’avorio ed anche nella preparazione di alcune so- 
stanze alimentari. 

Nella stessa fabbrica viene inoltre applicato un 
processo speciale per ottenere un surrogato della tre- 
mentina, il quale può sostituire quest'ultima in pa- 
recchi casi. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


PROGRESSI NELLA PREPARAZIONE 
DELLE MATERIE COLORANTI. ? 


La fabbrica di Hoechst allo scopo di rendere piú 
completa la serie dei colori dance ha preparati due 
nuovi prodotti, che qualifica Grenat Dianile G e Be 
che si fissano in presenza di sale di soda e di sale 
comune o di solfato di soda. La presenza del rame 
rende la tinta più giallastra e perciò conviene operare 
la tintura entro recipienti di ferro o di legno. Queste 
materie coloranti si disciolgono facilmente nell’ acqua 
ed in modo completo, sicchè convengono assai bene 
per la tintura dei rocchetti e negli apparecchi mec- 
canici. La fissazione avviene uniforme e si adattano 
specialmente per la produzione delle tinte nere e 
miste. Si raccomandano altresì per la tintura dei tes- 
suti di mezza seta. La marca B del Grenat Dianile 
lascia la seta più bianca del cotone. 

Allo stesso gruppo appartengono il verde dianile G 
brevettato e 5 cupo pure brevettato, che si distinguono 
per la proprietà di fissarsi uniformemente e per la 
resistenza al lavaggio ed alla luce. Si impiegano da 
soli od associati ad altri colori diretti. A seconda del- 
l'intensità della tinta che si desidera, si allestisce il 
bagno con 1 a 3 °/, di materia colorante, 20 °/ di sale 
comune o di solfato di soda calcinato, tingendo il co- 
tone digrezzato per un’ora pressochè all’ ebollizione 
eutro recipienti di legno o di ferro. Sottoponendo ul- 
teriormente la fibra ad un bagno di cloruro di cromo 
o di allume di cromo si migliora la resistenza al la- 
vaggio. 

La stessa fabbrica di Hoechst, sotto la qualifica di 
Bleu etile nuovo RS e BS, ha introdotte due nuove 
marche molto solubili di coloranti basici, che si fissano, 
previa mordenzatura con 2 a 5 °% di acido tannico e 
1a2!,/ di tartaro emetico. La tintura si inizia a 
tiepido per giungere all’ ebollizione nel periodo di 


1 Moniteur Scientifique Quesnerille, 1903, pag. 308. 
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un'ora, aggiungendo la materia colorante frazionata- 
mente. Le colorazioni riescono uniformi e d'un bleu 
marino assai vivo e resistente. 

. Il bleu cromotropo A brevettato è un nuovo co- 
lore che si fissa col cromo ed e destinato specialmente 
alla tintura dei tessuti, ma può trovare applicazione 
anche per la lana in fiocco, pettinata, filata ecc. nei 
casi in cui non si richiede una grande resistenza alla 
gualca. Allorché si vuole raggiungere anche questo 
requisito occorre acidificare il bagno con una quantità 
di acido lattico eguale a quella del bicromato nel pe- 
riodo in cui si opera la fissazione. Con ciò si migliora 
la resistenza alla gualca, ma la tinta volge alquanto 
al verde. 

_I bruni di alizarina all'acido BB e T della stessa 
fabbrica di Hoechst appartengono pure alla classe dei 
colori al cromo e si riannodano al bruno d'alizarina 
all'acido B, sul quale hanno il vantaggio di essere 
meno sensibili all’azione di un eccesso di acido. 

La fissazione si fa entro bagno contenente kg. 10 
di solfato di soda e kg. 2 di acido solforico per 100 kg. 
di merce da tingere. Si immerge la fibra nel bagno 
riscaldato e si mantiene alla ebollizione per un’ ora, 
aggiungendo in seguito 3 kg. di bicromato di soda o 
di potassa per sviluppare la tinta con ulteriore riscal- 
damento di un’ ora. 

La tinta dei bruni d’alisarina all’acido può essere 
corretta, innanzi di essere sviluppata, con tutte le altre 
materie coloranti al cromo. La materia colorante si 
fissa in modo uniforme, e penetra nei tessuti di lana 
pesanti anche laddove trattasi di tinte nutrite. Può 
essere utilizzata anche per la tintura della lana in 
fiocco, pettinata, filata, sui rocchetti e negli apparati 
meccanici. La resistenza allo strofinamento è simile a 
quella che presenta il bruno d'alizarina usuale e perciò 
non conviene per i tessuti che contengono fili diver- 
samente colorati. 

La resistenza agli alcali è assai rimarchevole, perché 
la tinta non si degrada anche in seguito al lavaggio 
ed alla gualca più energica. La resistenza all acido è 
buona, tanto che sopporta non soltanto la carbonizza- 
zione coll’ acido solforico, ma può essere associato a 
lana bianca nei tessuti che devono essere tinti ulte- 
riormente entro bagni acidificati. La resistenza alla luce 
e eccellente. 

ll bruno tiogene G appartiene al tiocoloranti e 
si applica come la marca 7. Viene consigliato per la 
tintura dei tessuti anche se assai pesanti, perché li 
tinge uniformemente in tutto lo spessore. La fabbrica 
di Hoechst ne raccomanda l'impiego per ottenere le 
tinte nere e brune su cotone in fiocco, filato e tessuto, 
nonché sui rocchetti e negli apparecchi meccanici. Le 
tinte resistono al lavaggio, alla gualca, ed al sapone 
bollente, all'acido caldo ed assai bene alla luce, ma 
mediocremente al cloro. 

Il bruno tiogene G G completa le precedenti 
marche R e G e si applica nello stesso modo. Fornisce 
un bruno vivo giallastro che si raccomanda tanto da 
solo come associato agli altri bruni tiogene. 

Il nero tiogene A è assai facilmente solubile e di 
impiego assai comodo. Resiste molto bene al lavaggio, 
alla gualca, alla luce, ai bagni acidi ed alcalini bol- 
lenti. Non sopporta che mediocremente il cloro, ma 
riesce interessante in tutte le branche della tintura 
del cotone e specialmente per i tessuti, poichè non 
presenta l'inconveniente dei riflessi cuprici. La fissa- 
zione si fa come per le altre materie coloranti allo 
solto in presenza di solfuro di sodio, di sale di soda e 
di sal comune. 


La fabbrica di Hoechst ha comunicato alla sua 
clientela un nuovo processo per ottenere le tinte nere 
sui tessuti di lana in un sol bagno, che si distingue 
per la sua semplicità. Si fonda sulla formazione simul- 
tanea della lacca di cromo col nero d'alisarina al- 
l'acido R extra e col campeggio entro un bagno con- 
tenente dell’acido ossalico. Per 100 kg. di lana occorrono 
kg. 5 di acido ossalico, 2 */, a 3 kg. di nero d'alizarina 
e 25 a 30 kg. di truccioli di legno campeggio. Se trat- 
tasi di tessuto consistente e che ha subito la gualca 
lungamente si aggiungeranno, ove occorra, kg. 10 di 
solfato di soda. Immersa la fibra si porterà all'ebollizione, 
mantenendola per un'ora, poi si introdurranno kg. 7 !/, 
di allume di cromo e si svilupperà la tinta facendo bol- 
lire un’ altra ora. Per ottenere il nero cupo si aggiun- 
gerà fino dall’ inizio del giallo d'alizarina S, oppure” 
della fartrazina O. Introducendo nel bagno del bicro- 
mato di potassio si può correggere la tinta con cam- 
peggio all'ebollizione e imitare esattamente il campione 
con successive aggiunte di tartrazina O, bleu carmino 
brevettato V, oppure A, verde di naftalina V bre- 
vettato ecc. Sullo stesso bagno si possono tingere le 
altre partite, avendo cura che la quantità d'acido os- 
salico non sia mai inferiore a 4 !/, %,, per evitare che 
avvenga la separazione della lacca insolubile, la quale 
provocherebbe ineguaglianza nella colorazione. 

Quanto più la tintura si compie a temperatura 
vicina all'ebollizione, maggiore è il riflesso azzurrastro 
che assume. Aumentando la proporzione dell’ allume 
di cromo la tinta volge al verde, mentre diminuendola 
diventa rossastra. L'allume di cromo può essere sosti- 
tuito con 3a 4°/ di fluoruro di cromo. I vantaggi che 
offrirebbe questo nuovo modo di produzione del nero 
sarebbero i seguenti: penetrazione e uniformità ri- 
marchevoli, resistenza allo strofinamento superiore a 
quella del nero di campeggio e cromo ottenuto con 
tre bagni, maggiore resistenza alla luce del nero di 
campeggio col mordente di ferro ed in combinazione 
colle materie coloranti nere artificiali, egualmente al 
ferro caldo, al vapore (decatissage); agli alcali, agli 
acidi e come si richiede per i neri in pezza e per 
conservare puliti i cordoncini di cotone dei telai. 

La fabbrica di Hoechst per agevolare la applica- 
zionè dei propri prodotti ha sottoposto alla clientela 
un ricco campionario di stoffe miste di lana e seta 
tinte nei colori di moda. 

Vi sono additate le materie coloranti che hanno 
la proprietà di indurre la colorazione la più uniforme 
possibile alle due fibre tessili, nei bagni bollenti aci- 
dificati. Questa particolarità si rivela specialmente nel 
bleu carmino brevettato, nel giallo acido, nella fuc- 
sina solida allacido e nel violetto all'acido. 

Un'altro campionario riguarda i colori diante ap- 
piicati per imbibizione sui tessuti di cotone e le tinte 
solide ottenute in un sol bagno su fondo di indaco o 
rimontate coll'indaco su lana. 

La manifattura lionese delle materie coloranti ha 
introdotto nel commercio una nuova serie di colori 
immediati sotto la qualifica di bruno inmediale RR, 
giallo immediate D, aranciato C, oliva B. Il primo 
presenta una gradazione rossastra pronunciata e con- 
viene tanto per la tintura del cotone in fiocco, sotto 
forma di nastro cardato, filato e tessuto. Sottoposto ad 
un trattamento successivo con una miscela di bicromato 
di potassio e di solfato di rame non subisce che una 
leggiera modificazione nella tinta e acquista grande - 
resistenza alla luce. 

ll giallo immediale D e destinato alla produzione 
diretta delle gradazioni gialle, nonchè a quelle miste 
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cogli altri colori immediali. Il modo di applicazione 
per una tinta che esiga 8 "/, di materia colorante su 
filato o su cotone in fiocco è il seguente: Per 50 kg. 
di merce si allestisce il bagno con 


kg. 3 soda calcinata ; 
» 6 giallo immediale D; 
» 6 solfuro di sodio cristallizzato ; 


» 20 sale marino. 


Trattandosi di ripristinare un vecchio bagno, si 
impiegheranno: 


carbonato di sodio ; 
giallo immediale D; 
solfuro di sodio; 
sale comune. 


Trattandosi di tingere dei tessuti di cotone cogli 
apparecchi meccanici si ridurrà la proporzione del sale 
comune, ma si aumenterà del doppio quella del solfuro 
di sodio e della materia colorante. 

Le tinte che si ottengono col giallo inunediale D 
possono essere trattate col bicromato di potassio e col 
solfato di rame. Con ciò perdono di vivacità, ma diven- 
tano maggiormente resistenti alla luce. 

L'aranciuto € e Voliva immediate B si applicano 
nello stesso modo. 


^ 
n 
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Elettrochimica. 


PERFEZIONAMENTI 
NELL ELETTRODEPOSIZIONE DEI METALLI. 


Laugbein di Lipsia! ha trovato che il metallo deposi- 
tato elettroliticamente riesce di uniforme spessore, duttile e 
compatto quando si opera la elettrolisi dei sali degli acidi 
etil e metilsolforico. 

Per la ramatura vengono indicati i bagni seguenti: 


1. gr. 200 etilsolfato di rame 
? 50 etilsolfato di soda 
» 1000 acqua. 

2. gr. 100 etilsolfato di rame 
» 100 solfato di rame 
» 1006 acqua. 

3. gr. 100 metilsolfato di rame 
» 10) etilsolfato di rame 
n 2 acido etilsolforico 
» 1000 acqua. 

4, gr. 200 etilsolfato di bario 
» 150 solfato di rame?, 

Per la nichelatura l’autore consiglia: 


l. gr. 100 cloruro di nichelio 
n 50 etilsolfato di sodio 
» 1000 acqua. 


2. gr. 100 etilsolfato di nichelio 
" 10 solfato di sodio 
"n 5 cloruro ammonico 


» 1000 acqua. 


Analoghi risultati ottiene J. E. Müller valendosi dei sali 
corrispondenti ottenuti coi solfoacidi della serie aromatica, 
i quali si distinguono per la loro grande dissociabilità e 
perché non subiscono una scomposizione così profonda come 
gli altri acidi organici. 

L'impiego degli acidi solfonici è già stato da tempo con- 
sigliato per attenuare i fenomeni di polarizzazione nell’elet- 
trolisi industriale e crediamo che solo l'eccessivo costo non 
ne ha permesso l'applicazione. g. 


1 Patente germanica N. 134736. 
2 Il solfato di bario che si forma vuole essere separato. 
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LA CELLA ELETTROLITICA DI Mc. DONALDS 
PER LA PRODUZIONE DEL CLORO. 


Secondo Titus Ulke! si compone di una cassa di ghisa 
alta 30 em e lunga m. 1.55, divisa in tre compartimenti da 
due pareti pure di ghisa perforate e ricoperte nel lato in- 
terno da un cartone di amianto fissato alle pareti mediante 
cemento. Il compartimento mediano è chiuso da un coperchio 
di chisa spalmato di asfalto, nel quale sono infissi 10 anodi 
di grafite. La cassa di ghisa ed i diaframmi funzionano 
da catodi. Il cloro che si sviluppa dal compartimento degli 
anodì è «diretto attraverso apposita tubazione alle torri di 
assorbimento, alimentate con latte di calce, per la produzione 
dell ipoclorito, che sì impieca per la sbianca del cellulosio. 
L'idrogeno si lascia sfuggire inutilizzato. Al fondo della 
cella e nella parte che funziona da catodo sono disposti dei 
tubi che risalgono in alto per far defluire la soluzione al- 
calina che si raccotrlie al fondo. 

All’inizio dell’operazione si riempie tutta la cella con 
una soluzione di sale comune. Nell'impianto della cartiera 
di Clairon sono disposte 50 celle in due serie parallele e 
con una corrente di 429 amp. a 225 volt (1.5 volt per cella) 
si ottengono 1409 lib. di cloro, Il liscivio che si ottiene ri- 
mane inutilizzato, ancorchè contenga 16 a 18%, di idrato 
sodico e 3 a 4%, di sale. 

La Societa che si intitola Colorado City Chloration Works 
e che lavora giornalmente “00 tonn. di minerale aurifero, si 
propone di impiantare 500 celle Me, Donalds per le solu- 
zioni di cloro di cui abbisogna. È degna di nota la estrema 
semplicità della disposizione adottata da codesto inventore 
e se il liscivio caustico raggiungesse realmente la ricchezza 
riferita, la sua diffusione, in ispecie nelle cartiere che ope- 
rano la lisciviazione alcalina, apparirebbe giustificata. 


g. 


Metallurgia. 
TRATTAMENTO DEI MINERALI POVERI DI RAME. 


Secondo le notizie raccolte da Edward D. Peters? nelle 
officine americane si preferisce il sistema della fusione anche 
per i minerali poveri, in luogo di estrarvi il rame per via 
umida. Ciò trova ragione nel fatto che il lavoro diventa con- 
tinuo, non si rende necessario di macinare finamente il mi- 
nerale e perciò non occorrono speciali meccanismi e riesce 
possibile altresì di estrarre i metalli preziosi in modo eco- 
nomico. L'esperienza ha mostrato che non si rende neces- 
sario di concentrare per levigzazione o lavatura i minerali 
poveri anche se molto ricchi di silice, perchè mediante ag- 
giunta di dolomite si ottengono scorie perfettamente fusi- 
bili con 50%, di silice, 30%, di calce e magnesia e nelle 
quali Possido ferroso si limita a 16?/,. Da 20 a 30 tonn. di 
minerale si ottiene una tonn. di metallina. 

L'autore non esita a ritenere inattuabile dal punto di vista 
economico il processo indicato da Muir, che consiste nel sot- 
toporre il minerale ad una preparazione meccanica prelimi- 
nare, per fondere in appresso la parte arricchita, esaurendo 
per via umida la parte argillosa (Tailing). 

L'esaurimento diretto con cloruro ferrico e sale comune 
applicato lareamente in America, non torna conveniente che 
per i minerali ossidati. Per gli altri importa grandemente 
che siano macinati e arrostiti. 

Un nuovo processo di estrazione del rame per via umida 
forma oggetto di discussione perché offre speciale interesse 
per le regioni sprovviste di combustibile. Consiste nell’ e- 
saurire direttamente il minerale con una miscela di acido 
cloridrico e solforico e nel precipitare il rame mediante la- 
cido solforoso. 

Secondo G. D. Van Arsdale, se si saturano le soluzioni 
di solfato di rame con questo gas si forma del solfito cu- 
proso euprico secondo l'equazione: 


8 Cu SO, + 3 SO, + 4 H; O = Cu, SO, - Cu SO, + 4 H; SO, 


1 English and Mining Journal, 1903. pag. 857. 
2 English and Mining Journal, 1903, pag. 855. 
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che in contatto coll’acido solforico formatosi si scinde in 
rame metallico e solfato di rame: 


Cus SO, x Cu SO, 4- 4 H; SO, = Cu + 
+ 2 Cu SO, + 2 H» SO, + SO; + H; O. 


Per approfittare di quest'ultima reazione occorre che la 
soluzione solforosa del sale di rame venga riscaldata entro 
recipienti chiusi sotto pressione. In tali condizioni si preci- 
pita 40 a 50?/, del metallo che vi è contenuto. 

Ladduve non è applicabile il processo di clorurazione, 
che è quello di più sicura riuscita, per i minerali solforati 
sì preferisce tuttora di arrostirli in mucchi e di esporli al- 
l’aria lisciviandoli ad intervalli. 

Questo sistema è stato adottato a Rio Tinto, ove l’arro- 
stimento dura 6 mesi e la lisciviazione 5 anni innanzi di 
esaurire completamente il minerale. 

Dalle soluzioni che si ottengono si precipita il rame 
mediante il ferro e per economizzare nel consumo di questo 
sì fa precedere la filtrazione attraverso alla calcopirite per 
convertire ì sali ferrici in ferrosi. g. 


Notizie. 


La legge sugli infortuni del lavoro. — È stato pre- 
parato al Ministero di A. e C. il testo unico della legge sugli 
infortuni del lavoro, nel quale sono coordinate le disposi- 
zioni della legge 17 marzo 1898 e 29 giugno 1903, e sarà 
sollecitamente trasmesso al Consiglio di Stato per il parere. 
Lo stesso Ministero ha poi ricevute molte proposte di asso- 
ciazioni, industriali, società di assicnrazioni e di altri enti, 
per la formazione del regolamento per l’applicazione della 
legge in parola. 


Congresso degli utenti caldaie a vapore. — In questi 
giorni si raduna in Biella il VI Congresso delle Associa- 
zioni italiane fra gli utenti callaie. a vapore. Gli argomenti 
all'ordine del giorno sono: Progetto di regolamento sulla 
sorveglianza delle caldaie a vapore, proposto dall ing. cav. 
Guido Perelli, direttore dell’Associazione di Milano; Depu- 
razione delle acque di alimentazione (rel. ing. De Cugis, 
capo dell’Associazione utenti caldaie a vapore in Piemonte); 
Convenzioni per il calcolo della superficie di riscaldamento 
gui tipi più usati dì caldaie a vapore (rel. ing. Casanova, 
capo dell’Associazione in Roma); Proposta di modificazioni 
al regolamento delle riunioni delle associazioni italiane (rel. 
ing. cav. Sprega, pres. dell'Associazione in Roma); Comunica- 
zioni sullo scoppio dì un recipiente di vapore (rel. ing. Ca- 
sanova, capo dell’Associazione in Roma); Relazione e pro- 
posta della commissione (Benetti, Sacheri e Perelli) nominata 
a Bologna per la pubblicazione delle norme di Vitzburgo 
ed Amburgo; Comunicazioni sui casì dì corrosioni e proposte 
per stabilire la responsabilità dei costruttori in hase a di- 
chiarazioni che avrebbero obblirzo di presentare al perito 
incaricato della prova (relat. ing. L. Fontana e G. Salvetti 
dell'Associazione di Biella). 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — L’inge- 
gner Colica Giuseppe fu Antonio ha presentato domanda 
alla Prefettura di Salerno per derivare acqua dal fiumicello 
denominato lelle Cartiere, scorrente nella omonima valle, 
nella località denominata Grevone, nel Comune di Scala, per 
fornire l’energia elettrica necessaria all'illuminazione pub- 
blica e privata della città di Amalfi e per uso di forza mo- 
trice. 

— Il sig. don Giona Verzani di Barga ha presentato 
istanza alla Prefettura di Lucca per derivare acqua dal 
fiume Serchio presso le Fornaci di Barva, a scopo indu- 
striale. 

— [I sie. avv. Renato Poli, per conto del sig. P. B. Bot- 
tero, di Revigliano d'Asti, ha presentato domanda all'Inten- 
denza di finanza della provincia di Lucca, per ottenere la 
rinnovazione della concessione di derivare acqua dal con- 
dotto pubblico di Lucca, in servizio di un suo stabilimento 
industriale per la lavorazione del ferro nel territorio del 
Comune di Capannori. frazione di Marlia, località detta An- 
traccoli, già consentita a Giuseppe Bartolomeo Bottero. 


è 
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— La Ditta F. Gruber e C. ha presentato domanda alla 
Prefettura di Torino per ottenere la concessione di aumen- 
tare a 330 HP la forza motrice di cui presentemente fruisce 
col canale di derivazione in sponda destra del torrente Lu- 
serna, per azionare uno stabilimento di filatura in territorio 
di Lusernetta, lasciando invariato l’attuale punto di presa. 


Linee telefoniche ad uso privato. — Una circolare 
del Ministero delle poste e telegrafi alle prefetture del Regno 
avverte che il regolamento per l'esecuzione del testo di 
legge sui telefoni, inserito nella Gazzetta Ufficiale del 10 lu- 
glio, modifica la procedura per la concessione di linee tele- 
foniche ad uso privato. In luogo di essere presentate alla 
Prefettura, le domande devono essere dirette alle rispettive 
direzioni provinciali delle poste e dei telegrafi, le quali, 
esaminata la regolarità degli atti ed ottenuto il nulla osta 
dalla Prefettura, inoltrano al Ministero le domande di con- 
cessione. È in pari tempo soppresso il deposito cauzionale 
e surrogato dall'anticipazione di un'annata di canone. 


Un concorso per un denaturante dell'alcool. — Il 
ministro russo delle finanze ha aperto un concorso interna- 
zionale per un processo di denaturazione dell'alcool, migliore 
e più sicuro di quelli attualmente in uso nella maggior parte 
dei paesi. Al vincitore del concorso è assegnato un premio 
di 50,000 rubli, pari a L. 132,000. Il programma del concorso 
8j trova presso i laboratori del Ministero delle finanze in 
Odessa, Pietroburgo e Mosca, ai Consolati ed alle Camere 
di Commercio. i 


L’esportazione del cotone dall’ India. — Da un rap- 
porto consolare, pervenuto da Bombay al Ministero degli 
esteri, si ha che l'India intera, nell’anno fiscale 1901-1902, 
esportò 285,000 tonn. di cotone, per un valore di 245,000,000 
di franchi; e cioè 75 milioni in più della media dei due anni 
fiscali precedenti. Su questo totale 222,000 tonn. furono 
esportate da Bombay, per un valore di fr. 131,000,000. I paesi 
fuori d' Europa, specialmente il Giappone e la Cina, ne ac- 
quistarono 130,000 tonn.; l'Europa ne acquistó 92,000 tonn. 
per 79,000,000 di franchi. Fra gli Stati Europei che acqui- 
stano cotone a Bombay, il primo posto è occupato dall'Italia, 
con 20,760 tonn.; seguono quindi in ordine decrescente, la 
Germania, l' Austria-Ungheria, il Belgio, la Francia e VIn- 
ghilterra. Gli acquisti dell'Italia segnano anche per i primi 
mesi del corr. anno fiscale un notevole aumento, indizio 
sicuro di prospero sviluppo dell industria dei filati nel regno. 


Nuove Ditte industriali. 


Genova. — « L. Bottaro & C. » Società per l industria 
dì saponi, glicerina e generi affini. Capitale L. 110,000. Du- 
rata a tutto il 1908. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 14 al 20 Giugno 1903. 


(Gli attestati numeri 171-200, Vol. 170 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 15; i 
numeri 201-240 il giorno 16; i numeri 241-250, Vol. 170 e 1-10, Vol. 171, il 
giorno 18; i numeri 11-40, Vol, 171, il giorno 19; i numeri 41-80 il giorno 20). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
1] numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è tl numero d'ordine del Registro generale). 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 170/230, 67374, Kirchhoff Edoardo, a 
Genova e Sfera Kircuhoff per la segnalazione e ricupero di galleggianti e navi 
sommerse » rilasciato il 31 marzo 1903, per anni 5. 

170242, 67493, Hightower Charles George, a San Mateo, California (S. U, A.) 
u Appareil à calfater les joints de navires » richiesto il 7 aprile 1903, per auni 6, 

171/77. 67459, Tabouret Jules Louis Alphons. a Champigny (Francia) « Systéme 
de renflonage des navires ou des épaves » richiesto il 13 aprile 1903, per anni 6. 

IX. Elettrotecnica. — 170/174, 67295, Porsche Ferdinand, a Vienna « Procédé 
et appareil propres au réglage automatique des machines dynamo-électriques » ri- 
chiesto il 21 marzo 1903, per anni 6. 

170/177, 67301. Compagnie d'éleetricité Thomson Houston de la Méditerranée, 
a Bruxelles « Perfectionnements aux coupe-cirenits électriques » richiesto il 
27 marzo 1903, per anni 6. : 
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170/178, 67302, Compagnie d'électricité Thomson Houston de la Méditerranée, 
a Bruxelles « Perfectionnements aux disjoncteurs électriques » richiesto il 27 marzo 
1903, per anni 8. * 

170/179, 67303, Compagnie d'électricito Thomson Houston de la Méditerranée, 
a Bruxelles « Perfectionnements de soufilage des ares électriques » richiesto il 
27 marzo 1903, per anni 6. 

170/180, 67304, Società Ceramica Richard-Ginori. a Milano « Isolatore elettrico 
tipo normale » richiesto il 26 marzo 1903, per anni 3. 

170/181, 67315, Portalier Joseph, a Bruxelles « Générateur chimique d'énergie 
électrique » richiesto il 10 marzo 1903, per enni 6. 

170/191, 67305, Societa Ceramica Richard-Ginori, a Milano « Sopporto per iso- 
latori elettrici di qualsiasi natura, forma o materia (reggi-isolatori) e mezzi per 
fermare gli isolatori stessi sui rispettivi sopporti » richiesto 11 26 marzo 1903, per 
anni 3. 

170/192, 67306, Societa Ceramica Richard-Ginori, a Milano « Nuovo tipo di 
sgocciolatolo per isolatori elettrici » richiesto il 26 marzo 1903, per anni 3. 

170/202, 67334, Lamme Benjamin Garver, a Pittsburg. Pa. (S. U. A.) « Perfe- 
zionamenti nei motori a corrente alternata » richiesto il 4 aprile 1903, per anni 15. 

170/221, 67361, Leitner Henry, a Woking, e Lucas Richard Norman, a Londra 
a Perfectionnements dans les machines dynamo-sleetriques » richiesto il 30 marzo 
1903, completivo della privativa 168/32, rilasciata 1' 11. maggio 1903, per anni 6 
dal 30 settembre. 

170/225, 67368, Von Kandò Koloman, a Budapest « Disposizione di anelli a 
sfregamento per macchine a corrente alternata » richiesto il 28 marzo 1903, per 
anni 6. 

170/235, 67381, Figuccia Pietro e Rossi Louis Melano, a Boston, Mass. (S. U. A.) 
a Accumulatenr électrique » richiesto il 27 marzo 1903, per anni 6. 

170/237, 67393, Perego Arturo, a Gallarate (Milano) « Metodo per telefonare, 
usando gli stessi conduttori che servono contemporaneamente pel trasporto di forza n 
richiesto il 28 marzo 1903, per anni 3. 

171/7, 67393. Pescetto Federico, a Genova « Accumulatore elettrico a grande 
superficie con anima inossidabile » richiesto il le aprile 1903, per anni 3. 

171/21, 66983, Reid James Henry, a Newark (S. U. A.) « Metodo perfezionato 
per generare l'elettricità da gas combustibili ed apparecchio per effettuare il me- 
desimo » richiesto il 12 marzo 1903, per anni 6. 

171/27, 67318, Société Anonyme Le Carbone, a Levallois-Perret (Francia) « Nou- 
veau balai en charbon pour machines et appareils electriques et son mode de fa- 
brication » richiesto il 21 marzo 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorità 
dal 22 gennaio 1903. 

171/29, 67417, Siemens & Halske Actiengesellschaft, a Berlino « Rete di tre 
conduttori alimentata da un generatore trasformatore di corrente alternata in cor- 
rente continua » richiesto il 10 aprile 1903, per anni 14, con rivendicazione di 
priorità dal 14 novembre 1901. 

171/30, 67419, Mac Laren Malcon, a Londra « Perfezionamenti nelle macchine 
dinamo-elettriche » richiesto 1°" 11 aprile 1903, per anni 15. 

171/36, 67333, Peck John Sedgwick, a Pittsburg, Stuart Harve Reed e Skinner 
Charles Edward, a Wilkinsburg, Pa. (S. U. A.) « Perfezionamenti negli apparecchi 
regolatori di voltaggio » richiesto il 4 aprile 1903, per anni 15. 

171/54, 67445, Felten & Guillaume Carlswerk Actien-Gesellschaft, a Mülheim 
a/Rh, (Germania) « Bobine flexible de self-induction en deux parties agencée pour 
l'insertion directe dans les cables électriques » richiesto il 7 aprile 1903, per 
anni 15. 

171/75, 67446, Folten & Guillaume Carlswerk Actien-Gesellscha ft, a Mülheim 
a/Rh. (Germania) « Systéme d'assemblage d'un talon de cuivre soit avec un cordon 
en fil de cuivre soit avoc un câble plat ou ruban métallique pour conducteurs 
électriques » richiesto il 6 aprilo 1903, per anni 15. 

171/68, 67439, Magini Giuseppe, a Montepulciano (Siena) « Interruttore auto- 
matico per tempo indeterminato » richiesto il 4 aprile 1903, per anni 2. 

171/80, 67463, Siemens € Halske Aktiengesellschaft, a Berlino « Motore a cor- 
rente alternata con un numero di giri variabile » richiesto il 14 aprile 1903, per 
anni 15. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 170/215, 67353, Scialpi Giovanni, a Tarante « Applicazione della legge di varia- 
zione della forza elettro-motrice, di cui è sede un conduttore moventesi in un campo 
magnetico con la*velocità del conduttore stesso, per indicare il numero dei giri 
per unità di tempo che un corpo rotante fa in ogni istante » richiesto il 26 marzo 
1903, prolungamento per anni 3 della privativa 138/191, rilasciata il 23 giugno 1901, 
per anni 3 dal 31 marzo. 

170/217, 67355, Clerico Secondo, a Milano « Misuratore cadometrico per misu- 
rare colla maggior precisione la capacita di una botte » richiesto il 31 marzo 1903, 
prolungamento per 1 anno. 

170/239, 67386, Barbagelata Angelo, a Milano « Disposizione per la misura della 
potenza meccanica sviluppata dai motori elettrici senza impiego di freni dinamo- 
metrici » richiesto il 28 marzo 1903, prolungamento per anni 3 della priv. 159/216, 
rilasciata il 20 giugno 1902, per 1 auno dal 31 marzo. 

170/240, 67887, Indelicato Salvatore di Santi, a Catania « Nuovo mandolino 1903 » 
richiesto il 28 marzo 1903, per anni 3. 

171/3, 67019, Bucquet Octave e Blieck Albert, a Bruxelles (Belgio) « Dispositif 
s'appliquant aux machines parlantes à cylindre pour permettre l'emploi des disques 
ou plaques sur ces machines » richiesto il 18 marzo 1908, per 1 anno. 

171/12, 67423, Telegrafonen Patent Poulsen Aktieselskabet, a Copenhagen « Di- 
spositivo per ricevere e per conservare per un certo tempo notizie, segnali e si- 
mili » richiesto il 1° aprile 1903, per anni 15. 

171/17, 67429, Turrinelli Gino, a Milano « Contatore a ruote cilindriche con 
messa & zero automatica » richiesto il 31 marzo 1903, prolungamento per unni 2 
della privativa 155//231, rilasciata il 5 luglio 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

171/18, 67430, Turrinelli Gino, a Milano « Tassatore oro-kilometrico Turri- 
nelli e C. per vetture pubbliche » richiesto il 31 marzo 1903, prolungamento per 
anni 2 della privativa 155/232, rilasciata il 5 luglio 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

171/65, 67435, National Phonograph Company, a Orange (S. U. A.) « Cylindres 
vierges ou enregistrés, pour phonographes, et leur procédé de fabrication » richiesto 
il 31 marzo 1903, per anni 6. 

XI. Armi e materiale da guerra, da caccia e da pesca. — 170/190, 67332, 
Rheinische Metallwaaren und Maschinenfabrick Abtoilung Sómmerda, a Sómmerda 
(Germania) « Fusée à simple ou à double effet pour obus à charge brisante dans 
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laquelle le détonateur est relié solidement au corps de la fusée » richiesto il 
4 aprile 1903, per anui 6. 

170/171, 67240, Auto-Electric Riflo and 
« Perfezionamenti negli apparecchi 
lo aprile 1903, per anni 6. 

170/248, 67409, Auto-Electric Rifle and Target Company Limited, a Londra 
« Perfezionamenti negli apparecchi di tiro a bersaglio e simili in cui non si ado- 
perano proiettili » richiesto 1'8 aprile 1903, per anni 6. 

171/15, 67427, Corvetto Cesare, a Torino u Congegno di sicurezza per spolette 
di proietti a bocchino anteriore e per proietti a bocchino posteriore » richiesto 1l 
31 marzo 1903, per anm 15, 


Target Company Limited, a Londra 
di tiro a bersaglio automatico » richiesto il 


171/16, 67428, Spasciani Riccardo, a Venezia « Borraccia di vetro rivestita di 
sughero, specialmente destinata per usi militari » richiesto il 31 marzo 1903, pro- 
lungamento per anni 5 della privativa 94/61, rilasciata il 30 aprile 1898, per anni 3 
dal 31 marzo, già prolungata con uttestati 105/129 e 141/55. 

171/69, 67440, Fried. Krupp (Ditta). a Essen s/Kuhr (Germania) « Affùt avec 
porte-bouche è feu oscillant pour pieces d'artillerie » richiesto il 3 aprilo 1903, 
per anni 15, 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 170/197, 67311, Boc- 
ciarelli Giuseppe, a Lanzo Torinese « Costruzioni in cemento armato o simili » 
richiesto il 27 marzo 1903, per anni 3. 

170/218, 67357, Zaninetti Luigi, a Milano « Cavalletto estensibile » richiesto 
il 31 marzo 1903, per 1 anno, 

170/222, 67365, Vismara Baldassarre, 4 Milano « Impalcature in cemento ar- 
mato, sistema Vismara, senza armature provvisorie di sostegno » richiesto al 
30 marzo 1903, prolungamento per I anno della privativa 155/195, rilasciata 11 4 lu- 
glio 1902, per 1 anno dal 81 marzo. 

170/10, 67401, Brown Hoisting Machinery Company, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) 
u Colonne, ecc.. di cemento armato » richiesto il 7 aprile 1903, per anni 6. 

171/32, 66953, Kulhanek Jan, a Praga (Austria) « Nouveau mode de construction 
de murs » richiesto il 13 marzo 1903, per anni 6. 

171/39, 67397, Curci Gabriele, a Roma « Nuovo metodo di condotture in ce- 
mento, sistema Curci » richiesto il 7 aprile 1903, per 1 anno. 

171/56, 67448, Brousse Eugene, a Villeurbanne (Francia) « Systeme de pavement » 
richiesto il 3 aprile 1903, per anni 6. 

171/66, 67430, Bitner Harry, a Berwyn (S. U. A.) « Perfectionnements aux dis- 
positifs de connexion pour portes à coulisses » richiesto il 31 marzo 1903, per anni 6, 

XVI. liluminazione. — 170/208, 67342, Oesterreichische Gasglihlicht und 
Elektricitáàts Gesellschaft, a Vienna « Procédé de fabrication de lampes à incan- 
descence » richiesto il 6 aprile 1003, per anni 15. 

170/209, 67343, Little Gilbert e Graham Maurice, a Smethwich (Iughilterra) 
u Perfezionamenti agli apparecchi per caricare le storte a gas e simili » richiesto 
il 6 aprile 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 87/150, rilasciata il 
18 giugno 1897, per anni 3 dal 30 giugno, già prolungata con attestato 126/232. 

170/220, 67359, Lenze Philipp. a Duren presso Colonia (Germania) « Allumeur 
automatique pour flammes de gaz » richiesto il 30 marzo 1903, prolungamento per 
1 anno della privativa 86/368, rilasciata il 31 maggio 1897, per anni 6 dal 31 marzo. 

170/227, 67370, Maurri Pietro, a Firenze « Nuovo candeliere » richiesto il 
25 marzo 1903, per anni 3. 

170241, 67402, Superior Match Company, a Detroit, Michigan (S. U. A.) « Per- 
fertionnements dans la fabrication des allumettos » richiesto il 7 aprile 1903, per 
anui 8. 

171/25, 67123, Guastalla Eugenio « Nuovo gasogeno Marte per acetileno » ri- 
chiesto il 7 marzo 1903, per anni 3. 

171/75, 67457, Weiblen Carl, a Metzingen (Germania) « Impiego del filo di cel- 
lulosa nella fabbricazione di reticelle per lampade ad incandescenza » richiesto il 
13 aprite 1903, per 1 anno. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 170/193, 
67307, Société Internationale du Gaz d'eau Brevets Strache, a Bruxelles (Belgio) 
« Procédé et appareil pour la fabrication du gaz d'eau a l'aide du coke, du charbon, 
ou d'autres combustibles » richiesto il 26 marzo 1903, prolungamento per 1 anno 
della privativa 75/28, rilasciata 1'8 marzo 1895, per 1 anno dal 31 marzo al signor 
Strache Ugo a Vienna, prolungata con attestati 80/72, 86/151, 94/58, 105/244, 122/41, 
137/239, 152/132 e trasferita alla richiedente. 

170/206, 67338, Società anonima italiana Koerting, a Sestri Ponente (Genova) 
« Innovazioni nei gasogoni con tramoggia verticale n richiesto il 6 aprile 1903, 
per anni 5, | 

170/216, 67354, Lówenthal Sigismondo, a Milano « Barre da griglia esagonali 
con basi vuoto applicabili specialmente per focolari a tiraggio forzato » richiesto 
il 31 marzo 1903, prolungamento per anni 6 della privativa 124/146, rilasciata il 
21 giugno 1900, per anni 3 dal 31 marzo. 

170/247, 67408, Sociota anonima italiana Koerting, a Sestri Ponente (Genova) 
« Focolare a combustibile liquido por spazi di combustione corti » richiesto 
1° 8 aprile 1903, per anni 5. 

171/2, 67104, Pautrié Severino di Paolo, a Genova « Griglia Pautrié per foco. 
lari di caldaie a vapore » richiesto il 25 marzo 1903, completivo della priv. 162/85, 
rilasciata il 20 dicembre 1902, per 1 anno dal 31 dicembre, 

171/6, 67390, Battistini Timoleone di Zenocrate, a Genova « Sostanza materiale 
o mistura che in applicazione al combustibile vantaggerà la sua combustione ed 
aumenterà la sua forza calorifera » richiesto il 31 marzo 1903, completivo della 
privativa 161/92, rilasciata il 9 dicembre 1902, per anni 3 dal 30 settembre. 

171/20, 67434, American Stoker Company, a New-York « Foyer à grille tour- 
nante » richiesto il 81 marzo 1903, per anni 6. 

171/40, 67442, Cattaneo Pietro e Cattaneo Angelo fu Giuseppe, a Campeggi o 
Vignate (Pavia) « Essiccatoio per cercali e bozzoli a strati di materiale orizzontali 
sovrapposti l'uno all'altro » richiesto il 6 aprile 1903, per anni 3. 

171/57, 67450, Cerisola Gio. Battista di Sebastiano, a Genova « Ventilatore 
meccanico a molla » richiesto il 3 aprile 1903, per anni 2. 

171/76, 67458, Graham Maurice, a Lecds (Inghilterra) « Perfezionamenti nei 
trasportatori di coke rovente » richiesto il 13 aprile 1903, per l anno, 

XVIII. Mobillo e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali. pubblici. — 
170/172, 67292, Pozzi Emilio fu Domenico, a Milano « Macchina a pedale oppure a 
forza motrice per battere pellicce, abiti in genere, tappeti, materassi, ecc. » ri- 
chiesto il 23 marzo 1903, por anni 3, 

170/183, 67317, Penrose Hallack Abbey, a Baltimore, Maryland (S. U. A.) « Per- 
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fectionnements apportés aux machines è remplir et è boucher les bouteilles » ri- 
chiesto il 10 marzo 1903, per anni 15. 

170/187, 67325, Ehninger Carl Th., a Kirchheim Wurttemberg (Germania) « Ap- 
parecchio per tenere riposti i rotoli di carta senza fino e por tagliare striscie o 
fogli » richiesto il 8 aprile 1903, per 1 anno. 

170/219, 67358, Grote Herman Gustav, a Brema (Germania) « Siège suspendu 
verticalement » richiesto il 30 marzo 1903, per anni 6. 

170/234, 67380, Poggi Maurizio, a Milano « Sistema di fissare le lume dei col- 
telli e simili nei loro manici » richiesto il 27 marzo 1903, per anni 3. 

170/250, 67411, Fabrique Suisse de Coutellerie et Services. a Deélémont (Sviz- 
zera) « Couteau à lame fixe perfectionué » richiesto il 9 aprile 1903, prolungamento 
per anni 2 della privativa 139/245, rilasciata III luglio 1901, por anui 2 dal 
30 giugno. 

171/8, 67395, Bormioli Rocco e figlio (Ditta), a Parma « Vasi di vetro di qua- 
lunque capacità con coperchio pure di vetro a chiusura a vite e a baionetta » ri- 
chiesto 11 27 marzo 1903, per anni 3. l 

171/11, 67120, Maurri Pietro, a Firenzo « Nuovo tira-olio » richiosto il 6 aprile 
1903, per anni 3. 

171/28, 67327, Schrodel J. G. Nürnberger Spielefabrik, a Núrnborg Sehweinau 
(Germania) « Flèche jouet » richiesto il 4 aprile 1903, per anui 6. 

171/37, 67356, Miano Alessandro e Luzzani Leone, a Milano « Congegno di si- 
curezza a funzionamento automatico applicabile a bottiglie e altri recipienti con- 
tenenti prodotti liquidi onde evitare in modo assoluto la falsificazione » richiesto 
il 31 marzo 1903, per anni 3. 

171/50, 67394, Li Gotti Matteo, a Palermo « Staccio per erbaggi, frutta e le- 
gumi » richiesto il 2 aprile 1903, per 1 anno. 

171/59, 67452, Giraud Ferdinando, a Torino « Perfezionamenti nella chiusura 
ermetica di vasi e simili per prodotti alimentari » richiesto il 4 aprile 1903, per 
anni 3. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 170/173, 67294, l'izzorui 
Domenico Alessandro, a Rossiglione (Genova) « Disposizione per fare bobine o spo- 
lette con bobinatrici, usando tubetti di carta adoperati comunemente nelle filaturo 
di cotone » richiesto il 21 marzo 1903, prolungamento per anni 6 della priv. 87/118, 
rilasciata il 17 luglio 1897, per anni 6 dal 30 giugno. 

170/199, 67313, Hofmann Federico, a ‘Torino « Centrifugo pour imprégner, 
teindre, blanchir, laver et centrifuger dans le vide » richiesto il 27 marzo 1903, 
por anni 3. 

170/207, 67341, Baudré Gaston, a Parigi « Paliers pour métier à tisser è double 
pièce » richiesto il 6 aprile 1903, per 1 anno. 

170/211, 67346, Vallas Antoine, a Lione (Francia) « Arrét.de-bouts automatique 
instantané, bloc-envideur pour doublage de fils de soie et autres applications » 
richiesto il 27 marzo 1903, completivo della privativa 162/22, rilasciata il 2 gen- 
naio 1903, per anni 6 dal 31 dicembre. 

170/213, 6735, Chevolleau René Ernest, a Fives-Lille (Francia) « Systeme de 
machine à mercériser » richiesto il 19 marzo 1903, per anni 6. 

171/35, 67283, Carrère Arnold e Carrère Paul, a Bordeaux (Francia) « Fabri- 
cation de courroies de transmission et de bandes analogues en feutre foulé ou tissé 
imperméabilisé et durci » richiesto i] 25 marzo 1903, per anni 6. 

171/71, 67449, Stearn Charles Henry, a Westminster (Inghilterra) « Procédé de 
fabrication de filaments de cellulose » richiesto il 1° aprile 1903, per anni 15. con 
rivondicazione di priorità dal 3 aprile 1902. 

171/78, 87460, Niklas Stefan, a Pabianice Piotrokoff (Russia) « Apparecchio di 
spole destinate ad impedire il rallentamento della trama » richiesto il 13 aprile 1908, 
per 1 anno. 

XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 170/210, 67344, Drosse Hermann, 
a Charlottenburg (Germania) « Rasoir à rouleau tondeur tournant contre une lame 
fixe » richiesto il 6 aprile 1903, per 1 anno, con rivendicazione di priorità dal 
27 marzo 1902. 

170/245, 67406, Hartmann Sophus e Maxdorf Emil, a Berlino « Macchina da 
cucire con navetta mobile » richiesto 1'8 aprile 1903, per anni 6, 

171/24, 67105, Tritsch Julius, a Vienna « Bonton en deux parties » richiesto 
il 25 marzo 1903, per anni 6, 

171/33, 67027, Imbriani Gaetano tu Carmine, a Napoli « Bottone automatico 
e L' Insuperabile » richiesto 11 12 marzo 1903, per anni 2. 

171/41, 65657, De Paola Michele, a Montecilfone (Campobasso) « Modello si- 
stema De Paola per tagliare abiti da uomo di qualunque taglio e misura ed abiti 
a vita per donna, denominato: modello non plus ultra » richiesto 11 19 novem. 1902, 
completivo della privativa 158/30, rilasciata il 12 settembre 1902, per anni 3 dal 
30 giuguo. 

XXI. Pelli e cuoi. — 171/49, 67324, Plúnder & Pollak (Ditta). a Leitmoritz 
(Austria) « Macchina per conciare e colorare » richiesto il 3 aprile 1903, per 1 anno. 

XXII. Industria della carta. — 171/5, 67339, Samek Josef, a Vienna « Perfe- 
zionamenti nei biglietti postali » richiesto il 6 aprile 1903, per 1 anno. 

171/53, 67444, Fornari Carlo, a Fabriano (Ancona) « Trasformazione dei tam- 
buri dello mano-macchine adibite al servizio della fabbricazione della carta cosidetta 
a mano e col mezzo dei telaini mobili di ottone o di qualsiasi materiale di diverse 
foggie e misure » richiesto il 28 marzo 1903, prolungamento per anni 2 della pri- 
vativa 87/400, rilasciata il 10 luglio 1897, per anni 3 dal 31 marzo, già prolungata 
con attestato 124/66. 

171;67, 67437, Scherer Georg, a Heidelberg (Germania) « Enveloppe pour im- 
primés » richiesto il 6 aprile 1903, per 1 anno. 

171/70, 67441, Piscicelli Taeggi Roberto, a Napoli « Macchina per stampare, 
tagliare ed incollare bustine per sigarette, fiammiferi ed altro » richiesto 11 7 aprile 
1903, per anni 3. 

171.74, 67456, Reiniche Paul, a Cocthen, Anhalt (Germania) « Processo e moc- 
canismi por impedire la formazione di nodi nella fabbricazione della carta » ri- 
chiesto 11 13 aprile 1903, per anni 15. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 170,152, 67316, Hinne Jobst, a Berlino 
e Apparecchio per stampare copie fotografiche con osposizione mobile alla luce » 
richiesto 11 14 marzo 1903, per anni 15, 

171/22, 66954, Breuer Heinrich, a Budapest (Ungheria) + Processo per l'unione 
d'unimazini con celluloide ud altre piastre trasparenti e per la colorazione di queste 
immagini » richiesto il 13 marzo 1903, per 1 anno. 

171/26, 67139, Konig Max, a Budapest « Metodo di confezione d'immagini su 
fotosinalto e richiesto il 13 marzo 1903, per auni 3. Importazione. 
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171/52, 67443, Piscicelli Taeggi Roberto, a Napoli « Tesserografo » ossia mac- 
china per fabbricare istantaneamente biglietti ferroviarii al momento della ri- 
chiesta » richiesto il 7 aprile 1903, per anni 3. 

171/62, 67245, Engraving Company, a New York (S. U. A.) « Perfectionnements 
dans les machines i graver » richiesto il 2 aprile 1903, per anni 6. 

171/63, 67246, Eaton William Silvester, a Sag Harbor (S. U. A.) « Perfeziona- 
menti nelle macchine da incidere » richiesto il 2 aprile 1903, per anni 6, 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 170/201, 67156, Battelli Santo, a Cagliari 
« Polvere dilatante e spaccante senza esplodere per solo uso di mine » richiesto 
il 17 marzo 1903, per anni 2. 

170:236, 67382, Société pour l'Industrie Chimique à Bale, a Basilea (Svizzera) 
« Fabrication de produits colorés résultant de la condensation dinitrosooxycomposés 
avec les amines aromatiques, de leucoindophénols en dérivant, ainsi que de colo- 
rants sulfurós au moyen de ces derniers ou des produits colorés correspondants » 
richiesto il 27 marzo 19023, per auni 6. 

170/243, 67104, Thilo & C. (Ditta), a Magonza (Germania) « Recipiente con chiu- 
sura automatica per cloruro di etilo e simili liquidi volatili » richiesto il 7 aprile 
1903. per 1 anno. 

171/48, 67261, Mazzucchelli Ettore Gaetano, a Torino « Impastatrice per ma- 
stice da verniciatori e pasta per imperiali di veicoli » richiesto i] 25 marzo 1903, 
per l anno. 

171/173, 67455, Rosenberg Augustus, a Londra « Appareil portatif perfectionné 
pour la production de l'oxygène » richiesto il 13 aprile 1903, per anni 6. 

XXV. industrie diverse e miscellanea. — 170/223, 67366, Tavella Giovanni, a 
Milano « Custodia in legno pel trasporto di recipienti di votro, sistema Tavella » 
richiesto il 30 marzo 1903, per anni 3. 

170/228, 67372, Redlhammer Gebruder (Ditta), a Gablonz s. Neisse (Austria) 
« Coffre à joint hermétique destine a l'exportation » richiesto il 28 marzo 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 139/150, rilasciata il 9 luglio 1901, per 
l auno dal 31 marzo, già prolungata con attestato 155/92, 

170/238, 67395, Lorillard Pierre jr.. a Orange, New-York (S. U. A.) « Innova- 
zioni nelle macchine od apparecchi pe spruzzare i liquidi, specialmente destinati 
ad inumidire il tabacco » richiesto 11 28 marzo 1903, prolungamento per anni 3 
della privativa 87/245, rilasciata il 25 giugno 1897, per anni 3 dal 30 giugno, già 
prolungata con attestato 125/8. 

171/58, 67451. Tolotti Carlo Valerio di Giuseppe, a Sampierdarena (Genova) 
« Macchina per iscatolare le sigarette » richiesto il 2 aprile 1903, per anni 6. 

171/64, 67329, Koerner Ewald, a Dresda « Disposiziono in macchine per siga- 
rette per formare le corde di tabacco » richiesto il 4 aprile 1903, per anni 6. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 21 al 27 Giugno 1903. 


(Gli attestati numeri 81-160 del Vol. 171 Reg. Att. furono rilasciati il 23 giugno; 
i numeri 161-190 il gioruo 26; i numeri 191-230 il giorno 27). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 171/122, 67416, Hartmann Louis, 
a Hamburg (Germania) « Macchina sbucciatrice di cereali con rullo rotante oriz- 
zontale » richiesto il 10 aprile 1903, per anni 6. 

171/172, 67572, Ballini Virgilio fu Antonio, a Sant’ Ilario Ligure (Genova) « Col- 
tello margottatoro Ballini » richiesto il 18 aprile 1903, per 1 anno. ` 

171/197, 67594, Degenne Jules, a Epernay (Francia) « Engrais insecticido » ri- 
chiesto il 21 aprile 1903, per anni 6. 

171/200, 67597, Boltri Giuseppe, a Milano « Essiccatoio per bozzoli, denominato 
« Ulanda » richiesto il 15 aprile 1903, per anni 3. 

171,208, 67345, Naaml. Vennootschap Boter-Separator C.io (Patent van Deursen), 
a Nijmegen (Olanda) « Perfezionamenti negli apparecchi per fare il burro ed il 
formaggio » richiesto il 25 marzo 1903, per anni 6. 

II. Alimenti e bevande diverse. — 171/131, 64239, Tiscornia Luigi di Tommaso, 
a Genova « Sistema di apparecchio pel rapido e perfetto essiccamento di materiali 
umidi, delicati e difficili da essiccare, con speciale applicazione alle paste alimen- 
tari » richiesto il 27 giugno 1902, per anni 3. 

171/133, 66008, Bertrand Marius, a Grigny (Rhône) Francia «$Systèmo de séchoir 
continu pour pátes alimentaires » richiesto 1° 11 dicembre 1902, per anni 6. 

171/134, 66152, Tiscornia Luigi, a Genova « Sistema di apparecchio pul rapido 
e perfetto essiccamento di materiali umidi. delicati e difficili da essiccare, con 
speciale applicazione alle paste alimentari » richiesto il 23 dicembre 1902, com- 
pletivo della privativa 171/131, rilasciata 11 23 giugno 1903, per anni 3 dal 30 giu- 
gno 1902. 

171/135, 66184, Garolla Giuseppe, a Limena (Padova) « Nuovo filtro da vino od 
altri liquidi » richiesto il 23 dicembre 1902, per anni 3. 

171/139, 66657, Freitag Andreas, ad Amsterdam (Olanda) « Procédé et appareils 
pour évaporer les jus sucrés, les solutions salines, etc. n richiesto il 12 febb. 1903, 
per anni 15. (Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato « Perfectionnements dans impression, 
le collage et l’apprétage des fibres textiles Vorigine 
végétale », pel quale venne concesso in Italia alla Società 
Viscose Syndicate Limited, a Londra, un attestato di Priva- 
tiva industriale in data 8 Novembre 1897, Vol. 90, N. 5 e ció 
allo scopo di provocare eventuali trattative per la cessione 
della privativa o per la concessione di licenze di esercizio 
della stessa. | 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per 
brevetti d'invenzione e marchi di fabbrica di SECONCO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, N. 12, TORINO. 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Ruyabella, N. 9. 
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Parte | Teenica 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


SU ALCUNI TIPI DI MOTORI A SCOPPIO. 


(Vedi tav. a pag. 600-601). 


Motore a petrolio Weller.! — E un motore per 
automobili, a quattro cilindri di 100 mm. di diametro 
per 127 mm. di corsa, fornisce 20 HP e portando il 
diametro dei cilindri a 115 mm. si arriva a 30 HP (fi- 
gure 1, 2, 3, 4 e 5). Le valvole d'ammissione 5, ven- 
gono mantenute in posto per mezzo delle staffe C per 
cui possono esser tolte senza toccare i tubi d'ammis- 
sione 7; in Bs si hanno valvole di scarico con tubo D 
e camera di scarico D,; Paccensione è elettrica, lap- 
parecchio relativo è avvitato in B, (fig. 6) tra la val. 
vola d'ammissione e quella di scarico. Una valvola 
avvitata in B, e regolabile a mano permette di mar- 
ciare a compressione ridotta e di introdurre della pa- 
raffina nei cilindri; si ha un’ abbondante circolazione 
d’acqua pel raffreddamento del cilindro, essa entra 
per B ed esce per B. Ciascun cilindro costituisce un 
tutto a sè per modo che si possono aggruppare in una 
macchina 2, 3 o 4 cilindri come si vuole; per un mo- 
tore a 4 cilindri occorrono 4 pezzi Æ, uno di ciascuna 
forma dei pezzi £;, Ej, Æ; e quattro pezzi come 775, Za. 

I pezzi Æ sono d'alluminio, muuiti di piedi Æ, per 
fissare il motore, di sporgenze 7 per le sbarre di col- 
legamento PF, di porte Æ, per accedere al meccanismo, 
sopporti H per l'albero di distribuzione H, con camme 
poste entro l'involucro di alluminio. Le bielle Z (fig. 7) 
sono d'acciaio fuso con la testa che si apre lateral- 
mente, la testa a croce è posta entro lo stantuffo 
in Y, (fig. 8). Lo stantuffo è tornito tanto esternamente 
che internamente in modo da renderlo assai leggero. 
I carburatori sono del tipo a polverizzatore riscaldato 
dai gas di scarico che sfuggono da /,. 


Motore a petrolio Hynoch Forward. — Il vapo- 
rizzatore A (fig. 9) è separato dal cilindro della ca- 
mera della valvola d'ammissione dell’aria C. L'avvia- 
mento si fa scaldando in A, mediante una lampada, il 
vaporizzatore ed il tubo D. Il petrolio viene aspirato 
da un serbatoio rappresentato a destra nella figura 10, 
attraverso una valvola di ritegno, e viene a scaricarsi 
nel tubo centrale G del vaporizzatore attraverso un 
organo di regolazione; in 77 si mescola con l'aria e la 
miscela entra nel cilindro per la valvola 7, E eC 
dove riceve un’ aggiunta d'aria. Lo scoppio succede 


1 Automotor, 1903, pag. 665. 


nello spazio anullare Æ, che, in grazia della sua di- 
stanza dal cilindro e dall'entrata dell'aria in 77, è man- 
tenuto abbastanza freddo di guisa da permettere delle 
compressioni abbastanza spinte senza che vi sia peri- 
colo di un'aecensione troppo anticipata della miscela ; 
la valvola 47 e sottoposta all’azione del regolatore. Un 
motore con un cilindro di 165 X 355 a 250 giri funzio- 
nante con del petrolio di densità 0.823 che può dare 
11,000 calorie per kg., sviluppò, durante un'esperienza 
di 4 ore. e 45 minuti una potenza media di cavalli in- 
dicati 10.05 ed effettivi 7.053, corrispondentemente ad 
un rendimento organico del 70%, e ad un consumo di 
petrolio di kg. 0.215 per cavallo indicato e kg. 0.305 
per cavallo effettivo. 


Nuovi motori Diesel. ! Secondo il veechio 
tipo questo motore funzionava come un motore a due 
tempi, durante il periodo d'aspirazione entrava nel ci- 
lindro soltanto l’aria che veniva compressa ad alta 
pressione, alla fine della compressione, durante un 
breve periodo d'esparsione, il petrolio veniva iniettato 
da una pompa all’uopo e polverizzato contro uno staccio 
per mezzo d’aria compressa a 45 050 atm. proveniente 
da un serbatoio. Per comprimere quest'aria serviva 
un’altra piccola pompa. Nel tipo più recente la pompa e 
(fig. 12 e 13) che fornisce l’aria compressa per la pol- 
verizzazione del petrolio non aspira più direttamente 
dall'atmosfera ma dal cilindro dove l’aria si trova già 
compressa a circa 10 atm. A tal uopo fu disposta sul 
fondo del cilindro principale una piccola valvola C 
(fig. 16 e 17) che rimane aperta durante la seconda 
metà della corsa di compressione, quando nel cilindro 
regna già una pressione superiore a 10 atm. Allora 
una certa quantità d’aria passa per la condotta e? (fi- 
gure 12, 13 e 17) entro un serbatoio d per l'avvia- 
mento e in un recipiente di riserva d'. Questa con- 
dotta e? ha una capacità sufficiente per funzionare 
anche da cuscino elastico e la pressione si mantiene 
a circa 40 atm. D'altra parte questa vien regolata per 
mezzo della valvola e' (fig. 13) che lascia uscire uua 
quantità maggiore o minore d'aria dal cilindro motore. 
La pompa d'aria e (fig. 13, 14 e 15) posta all'altezza 
del cilindro é a doppio effetto ed é munita alla parte 
superiore di due valvole rappresentate in maggior 
dettaglio nelle figure 20 e 21. Essa aspira l'aria dalla 
condotta e? per mezzo della valvola e! e dopo averla 
compressa a circa 00 atm., la manda, attraverso la 
condotta f° nel serbatoio f dove ha luogo la separa- 
zione dell'aria dall'aequa e dall'olio di lubrificazione 
irasportato meccanicamente. Da questo serbatoio l'aria 
vien mandata per la tubazione /' alla valvola d'am- 
missione del petrolio y! (fig. 15) che la pompa g aspira 
attraverso g? dal serbatoio g3. Nella figura 19 si ve- 
dono i due ugelli convergenti per mezzo dei quali 
l'aria a 60 atm. ed il petrolio vengono ammessi nella 


1 Zeit. d. V. d. I., 1903, maggio. 
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valvola di miscela. Un altro dei perfezionamenti in- 
trodotti consiste appunto nel dispositivo per la pol- 
verizzazione del petrolio. In luogo dello staccio attra- 
verso cui il petrolio iniettato dalla pompa g (fig. 13) 
doveva passare insieme con l’aria compressa per ve- 
nire polverizzato, s' impiega ora un polverizzatore p 
(fig. 15 a 22) composto di quattro dischi anulari di la- 
miera, in cui son praticati parecchi fori di 2 mm. di 
diametro; questi dischi sono rinforzati da nervature e 
soprapposti in modo che i fori vengano ad alternarsi. 

Il petrolio, dovendo passare insieme con l’aria at- 
traverso questi fori per entrare nel cilindro, viene 
polverizzato in modo perfetto. È evitato anche il peri- 
colo che i fori possano ostruirsi per le impurità tra- 
scinate col petrolio, come poteva succedere collo staccio 
prima impiegato, perché i fori dei dischi sono relati- 
vamente grandi e la pressione dell’aria al momento 
di attraversarli è grandissima, inoltre il petrolio con- 
tenuto nel serbatoio g? viene preventivamente filtrato. 

Sebbene questo sia un notevole perfezionamento 
è molto più importante quello riferentesi al funziona- 
mento della pompa, già menzionato, poichè ora la 
pompa aspirando a 10 atm. per arrivare a 60 non 
ha bisogno che di sestuplicare la pressione, ciò che si 
ottiene abbastanza facilmente. Prima invece, aspirando 
direttamente dall’atmosfera, bisognava rendere la pres- 
sione 60 volte maggiore e quindi si rendevano neces- 
sari degli spazi nocivi piccolissimi, delle valvole che 
chiudessero perfettamente ed esattamente al momento 
richiesto, che infine per nessuna ragione potesse pro- 
dursi una depressione troppo forte durante l’aspira- 
zione; il funzionamento era quindi molto meno sicuro. 
Un altro vantaggio si riscontra nelle dimensioni della 
nuova pompa d’aria che è assai piccola; nel primo 
motore Diesel da 26 HP questa pompa aveva un ci- 
lindro di 70 mm. di diametro e 250 mm. di corsa mentre 
quella del nuovo motore da 30 HP non ha più che 
50 mm. di diametro e 80 mm. di corsa. 

Il motore da 70 HP (fig. 12 e 13) oltre il serbatoio f 
per l’aria pel polverizzatore è munito anche, come si 
e visto, d'un serbatoio d'aria d per l'avviamento e di 
un serbatoio d'aria di riserva d!, ciascuno di questi 
recipienti è munito di manometro. 

Altro perfezionamento introdotto concerne la re- 
golazione, i cui organi, per un motore da 8 HP, sono 
rappresentati nelle figure 24 a 27. La valvola di com- 
pressione d della pompa pel petrolio a agisce automa- 
ticamente, la valvola d'aspirazione c è invece coman- 
data per mezzo dell’asta d e di un bilanciere e, il 
quale e collegato ad un estremo f col collare del re- 
golatore; il punto f costituisce il fulcro intorno cui il 
bilanciere oscilla fino a che il regolatore non si sposta. 
L'altro estremo g del bilanciere compie un moto al- 
ternativo per effetto della manovella A calettata sul- 
Palbero di distribuzione A! il quale azioua anche la 
pompa a (fig. 26). In questo modo si compie l'apertura 
della valvola d'aspirazioue c. Ora se il regolatore sposta 
il fulero f verso l'alto, in seguito ad un aumento di 
velocità del motore, la valvola c si rinchiude piü tardi 
e si apre più presto il che significa una minore aspi- 
razione di petrolio, giacchè questo ritorna al serbatoio 
quaudo la valvola c è ancora aperta durante la corsa 
di compressione. Con questo dispositivo la reazione sul 
regolatore è assai debole quindi la regolazione riesce 
assai sensibile, certo molto più che nei tipi precedenti 
dove entravano in gioco anche delle viti. 

Esaminiamo ora il funzionamento del motore. 

Nella figura 16 si vedono la valvola di scarico a, 
quella d'aspirazione 0! (fig. 17) quella per la presa di 


aria c comandata dalla camma c,. All avviamento, la 
valvola pel petrolio g! comandata dalla camma s (fi- 
gura 16) deve rimaner chiusa, mentre quella d’avvia- 
mento n deve essere aperta al principio della corsa 
d'espansione, affinchè l’aria in pressione possa passare 
dal serbatoio per l’avviamento d (fig. 12) entro il ci- 
lindro motore e mettere in moto la macchina. A tal 
uopo la leva i della valvola pel petrolio g’ (fig. 15) e 
la leva k della valvola d'avviamento n furono disposte 
una a fianco dell’altra per poterle calettare su un ma- 
nicotto eccentrico / (fig. 14) che può venir manovrato 
mediante il manubrio m. Quando si vuole avviare il 
motore si porta questo manubrio nella posizione oriz- 
zontale, allora il manicotto eccentrico si dispone in 
modo che la rotella della leva í viene allontanata dalla 
camma s di guisa che questa non può esercitare più 
nessuna influenza su di essa; ed invece la rotella della 
leva k viene ad appoggiarsi contro la camma £ e sotto 
l'azione di quest'ultima apre la valvola d'avviamento. 
La marcia normale corrisponde alla posizione verti- 
cale del manubrio 7» rivolto all’ingiù ; allora la camma s 
viene in contatto colla leva i, e la camma ( si allon- 
tana da k. 

Nella figura 12 si vede il dispositivo pel raffred- 
damento del cilindro; l’acqua entra in o ed esce da o!. 
La lubrificazione centrale fu studiata accuratamente ; 
o è il recipiente dell’ olio, R la pompa per dargli la 
pressione necessaria. Dalle figure 12 e 13 si riconosce 
inoltre che questo motore, affinché la costruzione 
riesca economica, non possiede né guide né pattino; 
lo stantuffo, assai lungo, costituisce una guida sufficiente. 
Riproduciamo qui i dati più importanti relativi ai due 
tipi di motori Diesel che abbiamo descritti : 


Motore da *0 HP 8 HP 
Giri per minuto . . . . . . . . . . . 160 270 
Diametro del cilindro. . . . . . . mm. 400.5 165 
Corsa . . . . . . . . . . . . . 600.5 269.6 
Volume creato in una corsa Vc. . litri 75.65 5.17 
Volume della camera di com- 
pressione Vp . . . . . n » 5.255 — 
| Ve+ Vp cilindro 
Grado di compr. ? = ur: principale » 15.40 — 
Diametro del cilindro . ) della pompa mm. 56 25 
Corsa . . a a d’ aria n 139.8 50 


Il combustibile impiegato per una parte delle espe- 
rienze fatte sul motore più grande e per tutte quelle 
sul motore più piccolo era del petrolio russo che 18°.7 
pesava kg. 0.806 per litro. Per le altre esperienze sul 
motore da 70 HP si impiegò dell’olio di paraffina e che 
a parità di peso, costa assai meno del petrolio. 

Secondo ricerche fatte su quest'olio dalla Gäh- 
rungs-industrie di Berlino, esso pesa a 15° kg. 0.893 
per litro ed ha un potere calorifico inferiore del 2.5 ?/, 
a quello del petrolio. Durante queste esperienze la lu- 
brificazione fu sempre assai abbondante. I risultati sono 
riassunti nelle tabelle I e II nella pagina qui di fronte. 

Da quei dati si rileva come il consumo d'olio di 
paraffina sia stato, a parità di potenza effettiva svilup- 
pata, circa del 7 ?/, superiore a quello di petrolio russo. 
Durante il funzionamento con olio di paraffina il ren- 
dimento organico si mantenne assai inferiore a quello 
che si era verificato coll'impiego del petrolio. Non si 
trovò una spiegazione di questo fatto, e nemmeno ri- 
mase stabilito se quest'abbassamento del rendimento 
organico fosse proprio dipendente dall'impiego dell'olio 
di paraffina. 

Deve notarsi la grande regolarità di funzionamento 
di questi motori; i diagrammi tolti in eguali condi- 


zioni erano perfettamente eguali tra loro. La velocità 
rimane quasi costante se il carico non varia, e subisce 
variazioni assai piccole quando il carico diminuisce. Il 
regolatore, pur essendo sensibilissimo, possiede una 
sufficiente stabilità, come stà a provarlo la concor- 
danza nei diagrammi, anche per la marcia a vuoto. I 
gas di scarico del motore da 70 HP erano invisibili, 


quelli del motore da 8 HP leggermente fumosi, ciò che 
significa che si era giunti al limite della proporzione 
d’aria per cui la combustione cominciava ad essere 
incompleta. Per tutti e due i motori i gas di scarico 


erano affatto inodori. Dopo le esperienze tanto il ci- 


lindro che le valvole si erano conservati assolutamente 
puliti. 


TABELLA I. — Motore Diesel da 8 HP. 


NUMERO DELL'ESPERIENZA 


Petrolio russo 


XI IV. V XII. VI 

; i dalle | 114 40 | 3A 31 | 4À 14 | 12A 34 | 4 À 45 = 
Durata dell’ esperienza | at 12—|4 1l4 29|12 515 3 sui 
Giri per minuto . . Vo ost 267.1 278.4 270.3 914.4 276.3 284 
Potenza al freno Ne sos ZIP 10.04 8.88 8.62 6.23 4.68 0 
Pressione media indicata m - Ky.-cmy. 1.57 6.55 6.64 5.30 4.33 | 1.90 
Potenza indicata N° pelicilmaro prine\pale HP | 1298 | 1167 | 1110| 903 | 742 | 8.25 
Potenza assorbita dalla pompa d'aria N- (calcolato) . HP 0.30 0.30 0.30 0.39 0.25 | 0.20 
Potenza indicata N; = NŠ — N° HP | 12.63 | 1137 | 11.19 9.03 742 | 3.25 
Rendimento organico A 100 s 19.4 18.1 77.0 69.0 63.2 — 
Consumo di petrolio all’ ora Rode E Ko. 2.202 | 2.020 1.920 1.992 1.215 — 
Consumo di petrolio per cavallo-ora indicato ur. 174 175 172 154 164 n 
Consumo di petrolio per cavallo-ora effettivo sr. 219 227 | 222 234 261) <= 
Condizioni di carico pieno normale 3/, U a vuoto 


NoTA. Durante l'esperienza IV (8.88 HP eff.) il consumo d'acqua fredda si elevò a 135 1. all'ora; l'acqua veniva l portata da 11" a 63°, mentre durante la 
esperienza XI (10.04 HP eff.) il consumo fu di 98 I. all'ora, aumentò la temperatura dell'acqua da 11" a 75». Durante tutte le esperienzo il motore ora 
caricato con un peso sospeso. meno per l'esperienza IV ; ciò spiega perchè durante quest'esperienza la velocità si sia mantenuta più grande che per le altre. 


TABELLA II. — Motore Diesel da 70 HP ad un solo cilindro. 


Petrolio russo 


NUMERO DELL’ ESPERIENZA XIII I II. | XIV.| III. | — | VII. | VIII.| IX X 
dalle 3h 11| 10h 28| 12^ 04| 4h 2| 12h 44 — 5h 47| 6h 38| 8h II 9A 45 
Durata: dell esperienza alle | s sel 11 28) 12 34| 4 22] 1 9| — e 5| 7 8| 9 110 10 
Giri per minuto . E i; f ^E 157.9 158.8 158.7 159.8 160.5 160 157.8 159.0 159.3 159.9 
Potenza al freno Ne . . . . ...... ++ HP| 86.65 | 69.63 | 69.59 | 53.01 | 3487 | — 86.60 | 69.71 | 69.84 | 53.04 
Pressione media indicata Kg.-cmq. 8.22 | 6.78 6.79 5.56 4.08 | 1.07 8.58 7.12 7.17 5.84 
| cilindro principale 
Potenza indicata N- | P PORE | HP | 109.0 90.4 90,5 74.6 54.7 | 224 | 113.7 95.2 9.61 | 78.5 
t 
Pressione inedia indicata . y Kg.-cmq. 21.4 19.5 19.3 20.8 16.0 9.6 20.3 21.8 23.2 22.3 
er la pompa d'aria : A : A 
Potenza assorbita (indicata) Ni | P pomp l HP. 2.57 2.36 2.33 2.52 1.96 1.17 2.44 2.604 2.50 2.51 
Potenza maia Mi NE NES. HP. | 106.4 | 880 | 882 | 721 | 527 | 21.2 | 1113 | 926 | 934 | 75.8 
i i 
"AL 79 7 73.6 | 68.2 sE 7.5 | 752 | 748 | 700 ; 
Rendimento organico Ni 100 ssa wx aa & CO 81.4 79.1 78.9 i j en ; 
t 
Consumo di petrolio o d'olio all'ora a. Kg. | 16.28 | 13.37 | 13.43 | 10.62 7.80 Ex 18.10 | 14.18 | MA 11.39 
" n m n per cavallo ora indicato gr. 153 152 152 147 148 2x 162 153 154 150 
” ^ n n - effettivo gr. 188 193 193 201 224 — 209 204 206 215 
Consumo orario d'acqua alla temperatura iniziale di 110 . lit. — 580 855 420 140 = 1020 _ 100 in . 
Temperatura d'uscita dell’ acqua > . . . . - € 672 72,5.81 | 68,5-70 | 70-76,5 |711,5-78,5] — 77-70 | 74-15 | 68-79 | 77-79 
Temperatura dei gas di scarico misurata dietro la valvola . . . 468 | 336-949] 340-349] 335-336) 239-296]  -- 118-122, 334-361 | 330-381 | 321-330 
E E — e l 
Condizioni di carico pieno normale 3/4 l' [a vuoto| pieno normale 3/4 


Caldaie e macchine a vapore. 


SULLA CIRCOLAZIONE DELL'ACQUA 
NELLE CALDAIE A VAPORE 
PER A. ABOLIN. ! 


II. 3 


Applicazione della teoria della circolazione ai 
diversi tipi di caldaie a vapore. — Dal punto di vista 
della circolazione dell’acqua i tipi di caldaie più im- 
piegati possono essere divisi in due gruppi principali. 


1 Mitt. aus der Praxis der Dampfkessels-und Dampfmaschinenbelriebes, 


1903, N. 12. 
2 Vedi L'Industria, N. 36 e 37, pag. 562 e 580. 


I tipi del primo gruppo non sono che semplici 
recipienti di forma qualsiasi in cui le bollicine di va- 
pore che si formano s'innalzano liberamente. A questo 
gruppo appartengono le caldaie a focolari interni, quelle 
a tubi di fumo ed alcune a tubi d’acqua. 

L'altro gruppo è formato dalle caldaie a tubi d’acqua 
nelle quali si ha sempre una serie di tubi ad U i cui 
due bracci sboccano superiormente in un collettore 
comune. 

Prima di passare ad esaminare le caldaie impie- 
gate nell'industria vogliamo studiare i movimenti del. 
l’acqua durante l'innalzamento delle bollicine di va- 
pore in un recipiente di forma semplice e in un tubo 
ad U facendo distinzione tra i recipienti ed i tubi a 
grande sezione e quelli a piccola sezione, poichè, come 


si vedrà, questa circostanza esercita un'influenza sul 
fenomeno. . 

Se una bollicina C s! innalza in un recipiente A 
entro uno stretto tubo B (fig. 1) il livello entro il tubo B 
sale finchè il peso dell’acqua in esso contenuto più il 
peso della bollicina uguaglia la pressione statica alla 
base di esso, corrispondente all'altezza A. 

Raggiunto l'equilibrio, cessa ogni movimento del 
liquido. Se invece il tubo B è così basso che l'acqua 
prima di raggiungere in esso il livello d'equilibrio si 


Fig. 1. Fig. 2. 

riversa esternamente, per modo che l’ equilibrio non 
può essere raggiunto, il movimento dell’acqua conti- 
nuerà (se, naturalmente continuano ad innalzarsi delle 
bollicine gasose entro il tubo). 

Se si toglie ora il tubo dal vaso A (fig. 2) non si 
avrà più una zona nettamente limitata in cui il livello 
del liquido sia più alto che nel resto del recipiente, 
bensì il liquido che s' innalza al disopra della bollicina 
si riversa tutt'all'ingiro tendendo a ristabilire un unico 
livello in tutto il vaso. 

Se si esaminano le varie pressioni nella sezione D D 
si trova che nei punti 2.2 la pressione è più forte che 
in 1.1 e quindi deve stabilirsi un moto del liquido come 


è indicato dalle freccie. Questo movimento è lo stesso 
di quello che si aveva nel tubo B, in questo caso però 
si localizza intorno alla bollicina e si trasforma in un 
moto vorticoso. 

Se ne deduce quindi che se le bollicine s'innal- 
zano in un recipiente di una certa ampiezza, tutta 
l'energia da essa fornita vien consumata in moti vor- 
ticosi dell’acqua, che non danno origine a nessun mo- 
vimento circolatorio definito, 

Per contro se il recipiente e tanto stretto che la 
bollicina di vapore ne occupi tutta la sezione (fig. 3), 
non si avranno più moti vorticosi ma non sarà nemmeno 
possibile un innalzamento regolare della bollicina. Si 
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ripeterà il fenomeno dei Geyser; crescendo la tensione 
del vapore della bollicina il liquido sovrastante si sol- 
leverà un po’ e quando questa tensione avrà raggiunto 
un certo valore esso verrà scagliato violentemente fuori 
dal tubo. 

Riportandoci ai tipi industriali di caldaie a vapore, 
il caso del recipiente largo corrisponde alle caldaie a 
focolari interni, tipo Cornovaglia, il caso del tubo stretto 
alle caldaie a tubi Field, ecc. 

In una caldaia a focolai interni (fig. 4) si hanno 
solo dei moti vorticosi, una vera circolazione manca 
affatto. I tubi Galloway usati qualche volta in queste 
caldaie, oppure la disposizione eccentrica del focolaio 
nelle caldaie Cornovaglia possono promuovere una de- 
bole circolazione inquantoché ci si avvicina al caso 
della fig. 1. Ma le sezioni delle vie percorse dall’acqua 
sono ancora troppo forti perché si abbia una circola- 
zione energica. 

Passando ora a trattare delle caldaie del secondo 
gruppo, cioè quelle che presentano dei tubi a forma 
di U, potremo fare applicazione delle leggi trovate teo- 
ricamente. 

Si è trovata l’espressione della forza che è causa 
dei movimenti del liquido, non si è visto però se detta 
forza venga impiegata totalmente per promuovere la 
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Fig. 6. 


circolazione, nel vero senso della parola, o se una parte 
di essa venga invece consumata per la produzione di 
moti vorticosi. Questa questione non si puó risolvere col 
calcolo, ma da considerazioni generali si puó conclu- 
dere che quanto più piccolo è il diametro dei tubi o dei 
recipienti in confronto alla grandezza delle bollicine 
di vapore e tanto piü difficili riusciranno gli sposta- 
menti relativi delle bollicine rispetto il liquido e quindi 
iauto minori i moti vorticosi, poiché nel caso limite 
rappresentato nella fig. 3 si avrebbe soltanto una vera 
circolazione del liquido. 

Il Bellens fece pure molti esperimenti sulla cir- 
colazione dell’acqua in tubi ad U. Con tubi ad U ver- 
ticali (fig. 5) trovò che per una debole azione del fuoco 
non si verificava una circolazione apprezzabile. Aumen- 
tando il riscaldamento si otteneva una buona circola- 
zione sebbene accompagnata da moti vorticosi. Aumen- 
tando il riscaldamento oltre un certo limite la circo- 
lazione cessava affatto, il tubo si riempiva di vapore 
il quale si innalzava poi per tutti e due i bracci dell’ U 
riproducendosi quanto si verifica coi tubi Field. Infatti 
quando la vaporizzazione è assai energica le bolle di 
vapore che si formano non hanno il tempo di solle- 
varsi, e il loro diametro diventa tale che l’accelera- 
zione che esse imprimono alle particelle d’acqua vi- 
cine non è più trascurabile e perciò ricacciano in 
parte l’acqua nel ramo B. Quanto maggiore è la pres- 
sione della caldaia e tanto minore sarà il diametro 
delle bollicine di vapore per modo che tanto più dif- 
ficilmente si verificherà il fenomeno accennato, come 
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infatti è confermato dall’ esperienza. ‘Altre esperienze 
hanno pure dimostrato che se si dispone una valvola 
nel braccio B, la quale permetta il movimento del- 
l’acqua dall’alto verso il basso ma non in senso opposto, 
viene evitato il pericolo di un rovesciamento della cir- 
colazione cagionato dall'istantanea produzione di vapore 
e si può così sottoporre il tubo ad un riscaldamento 
maggiore. 

Potrebbe sembrare che il pericolo dell'arresto della 
circolazione dell'aequa, in seguito ad un'eccessiva pro- 
duzione di vapore non debba avere una grande impor- 
tanza pratica perché le caldaie non vengono in gene- 
rale cimentate a tal grado. Ma in realtà qualche volta 
non è così. Si tratti, per esempio, di una caldaia a 
tubi d’acqua di 200 mq. di superficie, che produca 
kg. 4000 di vapore all'ora, cioè 20 kg. per mq. allora, 
ciò che non sembra offrire alcun pericolo. In fatto però 
non ogni tratto della superficie riscaldata concorre 
in ugual misura alla produzione del vapore. I tubi che 
per primi subiscono l’azione del fuoco producono la 
maggior quantità di vapore. Watt trovò, per esempio, 
con una caldaia con sette serie di tubi (fig. 6), che la 
sola serie inferiore produceva il 60 °/, del vapore to- 


talmente prodotto, la settima serie concorreva solo 
col 5 °/, alla produzione. 

In uguali condizioni, se non peggiori, sono le cal- 
daie ordinariamente impiegate nell’industria. 

In queste, generalmente, solo */¿ della lunghezza 
dei tubi é sottoposta al primo passaggio dei gas caldi 
(fig. 7), e questo '/ deve fornire, per lo meno, il 60 97, 
del vapore totale, cioé pel caso ammesso 2400 kg. Si 
pensi che di questo terzo le file inferiori sono poi molto 
più cimentate delle superiori, per cui si può contare 
che per le prime la produzione sia di 100 kg. per mq. 
Quindi non è affatto impossibile che si produca un ar- 
resto della circolazione per eccessiva produzione di 
vapore. 

D'altra parte le caldaie impiegate praticamente si 
allontanano un po’ dai tipi semplici che abbiamo stu- 
diati. I tübi sono per lo più di diametro abbastanza 
grande ed inclinati. La loro grossezza è vantaggiosa 
nel senso che rende più difficile l’arresto della circo- 
lazione per sovraproduzione di vapore, ma d’altro lato 
è svantaggiosa perchè favorisce i moti vorticosi dissi- 
pando così una parte dell’energia disponibile per la 
circolazione regolare. 

L'inelinazione dei tubi, dal punto di vista della 
circolazione dell’acqua, è sempre svantaggiosa. Le bol- 
licine per salire devono fare un lungo percorso, ciò 
che diminuisce la velocità dell’acqua per le maggiori 
resistenze al movimento. C'è poi un altro fatto; le bol- 


licine salgono prima verticalmente, poi strisciano lungo 
la parte superiore del tubo (fig. 8). Ne deriva che le 
bollicine invece di procedere disseminate in modo uni- 
forme nell’acqua, si aggruppano disponendosi in file 
secondo la direzione del moto (fig. 9), e la quantità 


Fig. 10. 


d’acqua che vien posta in circolazione diminuisce così 
in modo rilevante. Un calcolo assai semplice dimostra 
che, se si chiamano o e v, le quantità d’acqua poste 
in circolazione da una stessa quantità d’aria g, rispet- 
tivamente quando le bollicine occupano tutta la se- 


pei 
zione s del tubo e quando ne occupano solo — si ha: 


l 
io 


Questi nuovi fenomeni che modificano quanto ab- 
biam visto verificarsi per dei semplici tubi ad U fanno 
si che per avere una cognizione esatta di quanto succede 
nelle caldaie impiegate nell'industria bisogna eseguire 
degli esperimenti sulle caldaie stesse. I primi esperi- 
menti di tal genere furono fatti dal Bellens con cal- 
daie dei due tipi rappresentati nelle figure 10 ed 11. Il 


Fig. 11. 


primo corrisponde alle caldaie Babcock-Wilcox, Stein- 
múller, Gehre, Büttner, ecc., il secondo alle caldaie 
Leinweber, Fitzner, Gamper, ecc. 

Ambedue i tipi fornirono in fondo gli stessi risul- 
tati dal punto di vista della circolazione. Si osservò 
anzitutto che le bollicine, nel tubo inferiore 3, sal- 
gono verticalmente e si riuniscono strisciando lungo 
la parte superiore di esso dove formano, per così 
dire, una nuova camera di vapore. Si potè constatare 
anche, che in seguito ad un riscaldamento più forte e 
localizzato si verificava l'inversione della circolazione 
nel tubo di ritorno. La circolazione non era in nessun 
caso molto energica, 
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Si osservó inoltre un fenomeno che, a tutta prima, 
sembra quasi impossibile. Nella terza serie di tubi 
(tubo / delle fig. 10 ed 11) l’acqua non si moveva dal 
basso verso l'alto, bensì in senso opposto. Si riproduceva 
il fenomeno che abbiam visto verificarsi per le caldaie 
Yarrow, dove una parte dei tubi verticali serviva da 
tubi di ritorno. Ciò e possibile, anzi quasi prevedibile 
se i tubi 4, 5 e 6 sono alquanto stretti; e Bellens 
usava infatti i tubi Z, 2, 3, 4, 5 e 6 tutti dello stesso 
diametro, mentre 5 e 6 e specialmente 4 dovrebbero 
essere più grossi. Secondo l’autore questo fenomeno 
dovrebbe sempre verificarsi colle caldaie a sezioni od 
elementi che sboccano separatamente nei collettori 
posti superiormente, e nei tubi superiori si dovrebbe 
accumulare a poco a poco molto vapore. Questo dovrebbe 
essere la ragione per cui i tubi superiori si guastano 
relativamente presto; infatti i gas caldi colpirebbero 
già nel secondo giro la parte superiore di questi tubi, 
che è riempita di vapore. 


Riscaldamento. 


L’ IMPIEGO DEL VAPORE SURRISCALDATO 
A SCOPO DI RISCALDAMENTO 


PER F. KRAUSS. È 


III. ? 


Si tratta dunque di vedere in che misura bisognerà au- 
mentare la superficie di trasmissione per evitare surriscal- 
damenti eccessivi, giacchè, praticamente, la necessità di una 
superticie di trasmissione esagerata potrebbe assolutamente 
escludere l’impiego del vapore surriscaldato. E sarà meglio 
di tutto fare un esempio pratico. 

Siano da trasmettere 64,000 calorie all'ora a dell’aria a 20°. 

Impiegando del vapor saturo di pressione eguale circa 
all’atmosferica, 8i ottengono 540 calorie per kg. di vapore con- 
densato; occorreranno quindi 118.5 kg. all’ora. Ogni mq. tra- 
smette 1600 calorie all’ ora, da cui risulta che si dovrà im- 
piegare una superficie di 40 mq. 

Usando vapore alla stessa pressione surriscaldato a 820° 
si otterrà lo stesso effetto colla stessa superficie consuman- 
done 91 kg. Se si vuol limitare la temperatura del vapore 
a 220° occorrerà una superficie maggiore. 

Ogni kg. fornisce 540 + 60 = 60) calorie quindi son ne- 
cessari 106.7 kg. 

Si consideri il vapore surriscaldato rispetto alla sua 
proprietà di cedere calore ad un altro corpo come se fosse 
dell’aria; ne consegue allora che in quel tratto in cui il 
vapore è surriscaldato 1 mq. di superficie trasmetterà 1810 
calorie all’ora. 

Per la parte di calore dovuta al surriscaldamento dovrà 
impiegarsì una superficie di 


106.7 > 60 _ gg me 
1310 EE 

e per le rimanenti 57,600 calorie, provenienti dalla conden- 

sazione del vapor saturo, altri 36 mq. In tutto: 


36 + 4.88 = 40.58 my. 


cioè solo 0.88 my. più che nel caso di vapore saturo, ciò 
che corrisponde al 2.2 °% in più. 

Il risultato ottenuto dà a vedere che praticamente in 
questo caso si potranno adoperare gli stessì apparecchi senza 
un' apprezzabile differenza nell’ ettetto calorifero. 

Infatti delle 600 calorie che può fornire 1 kg., 60 ven- 


| Zeitschrift der Dampfkesseluntersuchungs-und Versicherunas-Gesellschaft, 
1903, pag. 5 e seguenti, 
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gono cedute della parte dell'apparecchio riempita di vapore 

surriscaldato e 540 da quella ripiena di vapor saturo, cioè !/, 

della prima parte = / e °/, della seconda = F. Ogni mq. della 

prima trasmette 1310 cal. per mq., della seconda 1600 cal. 
Sarà quindi 


10 x 1810 f = 7 1600 F — C (calorie). 


Se la superficie totale è di 40 mq. si ha 


f = 4.18 F= 35.22 e C= 62,600 
cioè solo 1400 cal. di meno all'ora, corrispondenti al 2.2 9/,. 

Poichè se il vapore è surriscaldato a 320° l’apparecchio 
cede esattamente tanto calore come nel caso in cui il va- 
pore non avesse subito nessun riscaldamento, è naturale che 
deva esserci una certa temperatura intermedia per la quale 
il calore ceduto raggiunge un minimo. 

Questa temperatura è di 171° per cui si ha C = 62,340 
che corrisponde al 2,6 °/, in meno che nel caso del vapore 
saturo. 

Questa dittferenza però sparisce affatto nella pratica, 
poichè se il vapore è saturo non è però mai assolutamente 
secco come abbiamo fin qui supposto, quindi la sua efficacia 
diminuisce alquanto. 

Non bisogna dimenticare che la temperatura di 171° per 
cui la trasmissione raggiunge un minimo, fu trovata am- 
mettendo che la cessione di calore alla superficie metallica 
si faccia proporzionalmente alle differenze di temperatura, 
come è confermato da numerose esperienze. 

Ammesso ciò, ne deriva che praticamente il riscalda- 
mento mediante vapore surriscaldato, mentre è più econo- 
mico, possiede la stessa efficacia del riscaldamento per mezzo 
di vapore saturo. 

Consideriamo ora l'influenza dello strozzamento del va- 
pore. Se si strozza il vapore esso diminuisce di pressione 
ed auche di temperatura, però diventa vapore surriscaldato 
cioè conserva una temperatura superiore a quella che cor- 
risponde alla nuova pressione pel vapore saturo. 

La diminuzione di temperatura si può avere dalle for- 
mole di Regnault 


606.5 + 0.305 £, = 606.5 + 0.805 l, + Cp (le — t,) 


ritenuto cp = 0.5 
lo sari ly “a 0.39 (to E i) 


dove (y e t, sono le temperature del vapor saturo alle pres- 
sioni iniziale e finale e (¿ la temperatura assunta dal vapore 
dopo lo strozzamento. 

Poniamo, per esempio, che del vapore saturo, asciutto, 
a 10 atmosfere assolute cioè a 179° circa venga strozzato 
a 9, 8, 7 atm, ecc. esso assumerà le temperature e i surri- 
scaldamenti qui sotto indicati 


Pressione atm. .. 1 2 3 4 5 6 1 8 9 
.. 148 156 161 165 168 171 173 175 177 
36 28 22 17 13 9 6 3 


Temperatura . . 
Surriscaldamento . 48 


Se un impianto di riscaldamento viene alimentato con 
vapore surriscaldato, il vapore arriva in un gran numero 
di apparecchi allo stato di saturazione. E poiché la tempe- 
ratura del vapor saturo dipende soltanto dalla pressione, e 
l'efficacia degli apparecchi alla loro volta dalle differenze 
di temperatura, ne risulta che strozzando il vapore si viene 
a diminuire la potenzialità degli apparecchi di riscalda- 
mento. La causa di questo risultato finale non è dunque il 
surriscaldamento, bensì la diminuzione della pressione. 
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IMBOZZIMATRICE AD ARIA CALDA 
PER ORDITI DI COTONE TANTO BIANCHI 
| CHE COLORATI 
DELLA DITTA J. KRÜCKELS DI ZELL (WESTFALIA). ! 


Quest’ imbozzimatrice comprende uno o più aspi o tam- 
buri a costole (fino a 6) nei quali è disposto internamente 
un serpentino percorso dal vapore; entro al serpentino gira 
poi un ventilatore ad &lette che manda il calore generato 
dal serpentino attraverso i fili di catena che sì avvolgono 
sull’ esterno dell’ aspo. 

La fig. 1 rappresenta uno di questi tamburi d’ essicca- 
zione ; a sono le costole, rivestite di rame, che formano la su- 
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Fig. 1. 


perficie cilindrica del tamburo sulla quale s' avvolge la ca- 
tena, b il serpentino percorso dal vapore e c il ventilatore 
ad alette. 

I ventilatori vengono azionati mediante puleggia di- 
sposta esternamente, i tamburi invece girano su sopporti a 
rotelle e i serpentini sono fermi. 

La fig. 2 rappresenta la macchina nel suo complesso. I 
tamburi non hanno internamente mozzo nè raggi per la- 
sciare tutto lo spazio libero pel ventilatore e pel serpentino; 
le costole di cui sono formati sono tenute in posto da quattro 
anelli, di cui i due estremi appoggiano sulle rotelle che ser- 
vono loro di sopporto. 

L’ incastellatura dei subbi può essere a due o più piani 
come si vede nella fig. 2. Il truogolo in cui è contenuta la boz- 


zima, è rivestito, come di consueto, di lamiera di rame. I ci- 
lindri imbozzimatori sono di ghisa, rivestiti di rame ed azionati 
mediante ‘ingranaggi conici; i cilindri superiori sono muniti 
d'un apparecchio speciale per regolare la pressione. I sop- 
porti dei ventilatori ad alette sono a lubrificazione ad anelli; 
fino a sei tamburi essiccatori basta una sola cinghia. I tam- 
buri sono chiusi ai lati da pareti di legno di guisa che l'aria 
calda è-obbligata a passare attraverso i fili d’ordito sotto- 
posti al trattamento. In tutte le macchine v'è una trasmis- 
sione per ogni due tamburi per modo che i fili conservano 
tutta la loro elasticità. La catena asciugata va da ultimo 
all'apparecchio divisore, passa tra i rastrelli attraverso l'ap- 
parecchio misuratore e ad una serie di cilindri e si avvolge 
sul subbio azionato a frizione da due cilindri situati al di- 
sotto. I cambiamenti di velocità si ottengono mediante ri- 
cambio di ingranaggi; ad ogni macchina vanno uniti sei di 
tali ingranaggi, in modo da ottenere anche il movimento 
assai lento (Slow-Motion) come si usa di fare oggidi. Questa 
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macchina offre il vantaggio che la catena non striscia di- 
rettamente sul metallo caldo come nelle altre imbozzima- 
trici a cilindri (le slashing) che può pareggiare quanto a 
produzione, ma viene essiccata in una corrente d'aria calda 
e quest’ultima viene completamente utilizzata, infine il va- 
pore non passa attraverso a giunti snodati, scatole a stoppa 


o simili apparecchi da cui possa sgocciolare e imbrattare 
l'ordito. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


PROGRESSI NELLA PREPARAZIONE 
DELLE MATERIE COLORANTI. ! 


(Continuaz. e fine, vedi N. 37). 


Il violetto d’antracene al cromo B è una nuova 
materia colorante che si fissa all'ebollizione entro bagno 
acidificato con acido solforico ed in presenza di solfato 
di soda. Le colorazioni che fornisce sono uniformi e 
si distinguono per la loro resistenza alla luce. Soppor- 
tano inoltre la gualca, il vapore, la carbonizzazione e 
l'acido solforoso e possono essere associate a quelle di 
altre materie coloranti che si fissano col cromo. La 
tintura si opera entro bagno allestito col 10 Y, di sol- 
fato di soda cristallizzato e 2a4 ?/, di acido solforico. 
La lana si immerge nel bagno a 40°-50° C. e'si riscalda 
all’ ebollizione per 20 a 30 minuti, in appresso, dopo 
mezz’ ora, si aggiungono l a 3 %, di bicromato di po- 
tassa, facendo bollire nuovamente per */, d'ora. 

La parafosfina G G è una nuova varietà destinata 
a completare la serie già conosciuta sotto le lettere G 
e R, le quali, forniscono sulle pelli colorazione avana e 
gialla più o meno rossastra. La nuova marca G G per- 
mette di ottenere delle tinte gialle più vive e pure ed 
in combinazione con altre materie coloranti brune 
fornisce le gradazioni del giallo incupito, che sono at- 
tualmente assai ricercate. 

I neri asomerinos B e CB sono destinati alla 
tintura della lana e specialmente dei tessuti per abiti 
da signora, laddove occorre una tinta nera nutrita che 
si fissa in bagno fortemente acidificato. I neri asome- 
rinos hanno la proprietà di fornire colorazioni uni- 
formi, di penetrare nei tessuti pesanti, offrendo nel- 
l’aspetto i caratteri del nero campeggio, senza cambiare 
di tono alla luce artificiale. Sono molto resistenti agli 
alcali, al vapore, allo strofinamento ed alla luce e sop- 
portano l’azione dello solfo e del ferro caldo nella mi- 
sura richiesta. La tintura si opera alla ebollizione entro 
bagno contenente 10 a 15 °/, di bisolfato sodico, o quan- 
tità corrispondenti di acidi solforico e di solfato sodico. 

La manifattura Lionese di materie coloranti ha 
fatto brevettare recentemente un processo di tintura 
che permette di ottenere sui tessuti di cotone delle tinte 
nere con effetti decorativi ottenuti mediante inserzione 
di fili di seta bianca o diversamente colorata. Per i 
tessuti che devono avere fili bianchi e che devono 
essere precedentemente mercerizzati, si tinge di pre- 
ferenza su un Jigger, munito di cilindri per spremere, 
allestendo il bagno colle seguenti sostanze per litro: 


gr. 10 a 20 nero immedial N T 

n 10 a 20 solfuro di sodio cristallizzato 
» 15 a 80 colla forte 

" 5 carbonato sodico calcinato . 
n 20 a 80 solfato di sodio calcinato 


1 Aoniteur Scientifique Quesneville, 1903, pag. 308, 
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oppure con: 


8a 9%, di nero immedial 
8a 9 » solfuro di sodio 
12 a 14 n di colla forte 


se le quantità si riferiscono al peso del cotone. 

Le sostanze riferite vogliono essere disciolte nel- 
l’acqua ed aggiunte al bagno riscaldato a 40° C., nel 
quale si opera la tintura in Y, a un’ora. La fibra vuole 
essere spremuta energicamente e lavata accuratamente. 


Torna utile aggiungere piccola quantità di soda alle: 


prime acque di lavaggio. Se la seta vuole essere tinta, 
ciò si effettua entro bagno acido ed a caldo e si ter- 
mina la tintura lavando entro bagno contenente del- 
l’acetato di soda. 

Fra i campioni che la manifattura Lionese ha sot- 
toposti alla propria clientela merita di essere accen- 
nato quello che mostra gli effetti che si possono otte- 
nere mediante i corrodenti sui tessuti di cotone tinti 
coi colori diammina. 

Degni di attenzione sono pure quelli dei colori 
immediati sul cotone in fiocco e le tinte resistenti agli 
acidi sulla stessa fibra, nonché dei tessuti di lana con 
effetti decorativi ottenuti mediante la seta artificiale. 

La fabbrica di colori d’anilina e di estratti, già 
J. R. Geigy, ha posto nel commercio due nuovi gialli, 
l’eclisso G e 8 G, che, secondo la affermazione del- 
l’ inventore, superano nella vivacità tutte le materie 
coloranti gialle allo solfo fino ad ora conosciute. Le 
tinte sono assai resistenti agli alcali, al ferro caldo, 
allo strofinamento e sopportano soddisfacentemente il 
lavaggio e gli acidi bollenti. Un’ ulteriore trattamento 
col bicromato e col solfato di rame migliora la tinta, 
sia nei riguardi della resistenza alla luce, come al la- 
vaggio. Queste materie coloranti sì applicano in pre- 
senza di solfuro, di carbonato e di solfato di sodio. La 
tintura si opera all’ebollizione in un’ ora, poi si torce 
o sì spreme la merce passandola attraverso due rulli 
e si lava. Allorche si vuole procedere alla fissazione 
coi sali metallici si smuove per mezz'ora la fibra entro 
bagno riscaldato a 90° C., contenente: 


lh a 19%, di bicromato di potassa. 
1/9 a 1!/, 9/ di solfato di rame 
2 a 3 9/, di acido acetico. 


Il bruno eclisse cupo, che appartiene alla stessa. 


categoria, si discioglie assai bene nell’acqua calda senza 
aggiunta di solfuro di sodio. Le tinte dirette resistono 
all’azione del ferro caldo, non macchiano se strofinate 
e sono assai resistenti alla luce, al lavaggio, agli acidi, 
agli alcali ed anche all’acido bollente. Un trattamento 
dopo la tintura, coi sali metallici rende meno viva la 
colorazione, ma migliora la resistenza specialmente alla 
gualca ed alla luce. Il bruno eclisse cupo si applica 
come i precedenti entro bagno contenente 5 °/, di soda 
Solvay e 2a 5 °% di solfuro di.sodio con una quantità 
di solfato sodico che varia a seconda dell’intensità della 
tinta che si vuole ottenere. 

La fosfina difenile G concentrata appartiene ai 
gialli diretti di soddisfacente solidità. Si raccomanda 
per la tintura del cotone e per quella della mezza seta. 
Nel primo caso si aggiunge al bagno di tintura 20 Y, 
di solfato sodico, e nel secondo si associano piccole 
quantità di sapone e sale di soda. La tinta che si ot- 
tiene sui tessuti misti è più intensa sul cotone che 
sulla seta. 

Le fabbriche di colori già I°. Bayer e C. preparano 
una nuova materia colorante rossa per lana che qua- 
lilicano Azo/loxina 2 G, che fornisce delle tinte assai 
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belle simili all'eosina azzurrastra. Si fissa uniforme- 
mente e resiste alla luce, agli alcali ed allo strofina- 
mento. Sopporta il trattamento col bicromato, ciò che 
permette di impiegarla per modificare il tono delle altre 
materie coloranti che esigono di essere fissate col bi- 
cromato, laddove però non si esige la resistenza alla 
gualca. La tintura si inizia a 40°50° C. nel bagno con- 
tenente 10 °/ di sale di Glauber e 2 a 4 Y, d’acido 
solforico; si porta in seguito all’ebollizione continuando 
a questa temperatura per un'ora. 

Il bruno acido al cromo T è una nuova varietà 
per lana, che si fissa in un solo bagno in presenza 
di 10 Y, di sale di Glauber e 4 °/, d' acido solforico e 
con un trattamento successivo con 2 °/, di bicromato. 
Le tinte riescono uniformi e resistono agli alcali, agli 
acidi, al sudore; sopportano assai bene la luce. 

Sotto la qualifica di nero katigene S W R extra, 
le fabbriche di F. Bayer e C. offrono una varietà che 
è due volte più concentrata della marca S W. Analo- 
gamente preparano il nero pluton C F extra più con- 
centrato del precedente F extra. 

Il nero LS per mezzalana, che si applica su bagno 
neutro coll’ aggiunta di 40 ?/, di sale di Glauber, al- 
l’ebollizione per un'ora, fornisce una tinta nera intensa 
con riflesso azzurrastro. La resistenza alla luce è assai 
soddisfacente e così quella agli acidi ed agli alcali. I 
fabbricanti raccomandano questa materia colorante per 
i tessuti misti di lana e cotone. 

Il nero diamante P V, assai facilmente solubile, 
è destinato alla tintura della lana e per la sua fissa- 
zione esige quantità di acido solforico e di bicromato 
un poco maggiore di quella richiesta per le marche 
già conosciute di nero diamante. La colorazione riesce 
uniforme anche nell’ interno del tessuto. La tintura si 
inizia a 60° C., aggiungendo al bagno 3 ?/, di acido ace- 
tico, in seguito si riscalda lentamente all'ebollizione e 
si fa bollire per mezz'ora. Si esaurisce da ultimo il 
bagno per quanto è possibile, aggiungendo 3 °/ d'acido 
solforico, si lascia raffreddare a 70? C. e si tratta con 
2 !/, di bicromato all’ ebollizione. Se la tintura si ese- 
guisce entro recipienti di rame è consigliabile l'ag- 
giunta di solfocianato di ammonio. 

Il nero acido 4 Bl è pure destinato alla tintura 
della lana ed è consigliabile per la sua solubilità e per 
la uniformità con cui si fissa. La tinta che fornisce è 
nero azzurrastra assai resistente alla luce e penetra 
nei tessuti pesanti, sicché vuolsi sia preferibile per la 
tintura dei cappelli. Il bagno si allestisce con 10 °% di 
sale di Glauber e 3 °% di acido solforico. La tintura 
si incomincia a 60° C., per riscaldare in appresso al- 
l'ebollizione per un'ora. Per esaurire il bagno si rende 
necessario di aggiungere 2 °/, di acido solforico. Il 
nero acido L D appartiene alla stessa categoria e si 
distingue per la gradazione più azzurrastra. 

I neri al cromo 6 B,4B e T, che la Società per 
la fabbricazione dell’anilina di Berlino prepara per la 
tintura della lana, si fissano entro bagno acidificato e 
dopo il trattamento col bicromato e col solfato di rame 
acquistano una rimarchevole resistenza alla gualca. La 
marca 6 B fornisce un nero bleu, quella 4 B un nero 
a riflesso azzurrastro e la marca T un nero cupo. Al 
bagno di tintura si aggiungono 10 °/ di solfato di soda 
calcinato e 5 Y, di acido acetico (al 30 °/,). Dapprima 
si riscalda a 65°-70° e nel periodo di mezz'ora si porta 
all’ebollizione, mantenendolo per un’ora. Da ultimo si 
aggiunge 1 Y, Y, di acido solforico in soluzione assai 
diluita e si fa bollire per altri ?/, d'ora a un'ora, per 
procedere alla fissazione nello stesso bagno con 2% di 
bicromato e 1 !/, ?/, di solfato di rame, oppure con un 
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bagno allestito appositamente con 2 °% di bicromato, 
1 */, di solfato di rame e 3 % di acido acetico, mano- 
vrando la merce per ?/, d'ora all'ebollizione. Le tinte 
che si ottengono resistono alla gualca ed alla luce. 

I neri Colombia EA extra e WA extra sono 
due nuove varietá dei neri che portano questo nome. La 
marca £ A fornisce un nero a riflesso verdastro, mentre 
la marca WA un nero violaceo. Le proprietà ed il 
loro modo di impiego non differiscono dai colori della 
stessa categoria già conosciuti. La facilità colla quale 
si disciolgono li rende particolarmente convenienti per 
la tintura della juta e del lino. Si applicano all’ebol- 
lizione entro bagno al quale si aggiungono 20 Y, di sol- 
fato di soda e 1 % di carbonato. 

Il bleu naftogene 2 R vuole essere diazotato e 
copulato col £ naftol. Al cotone induce delle tinte 
azzurre bellissime, che raggiungono la massima inten- 
sità con 6 % di materia colorante. g. 


Elettrochimica. 


PERFEZIONAMENTO 
NELLA PREPARAZIONE ELETTROLITICA 
DEGLI IPOCLORITI E DEI CLORATI. 


La Società Schuckert e C.! ha trovato che si possono 
ottenere soluzioni contenenti non oltre gr. 15 di cloro attivo 
per litro quando all’elettrolito formato di cloruri alcalini (10 9/;) 
si aggiungono dei sali di calce. I risultati sono notevolmente 
migliori quando si trovano presenti piccole quantità di re- 
sina, poichè coll’elettrolisi delle soluzioni di sale comune 
al 10 °/, si raggiungono gr. 33 !/; di cloro per litro. 

Lo spediente ideato rappresenta un notevole migliora- 
mento anche rispetto al sistema di aggiungere piccole quan- 
tità di cromati, poichè da soluzioni al 10 °/, di sale ed alla 
temperatura di 14° C. la proporzione massima di cloro otte- 
nuta nelle esperienze di Forster fu di gr. 23 e valendosi 
di soluzioni più concentrate non si poterono superare i 
gr. 38.5, mentre operando a 35°-40° C. in presenza della re- 
sina con soluzioni saline di eguale concentrazione furono 
raggiunti gr. 45.6 per litro. 

Trattandosi della preparazione dei clorati l'aggiunta 
della resina torna pure utile, perchè sembra formi un into- 
naco di sapone terroso sulla superficie del catodo, che im- 
pedisce i fenomeni di riduzione. g. 


INTORNO ALL'ELETTROLISI 
DELLE SOLUZIONI ALCALINE DI ZINCO 
DI R. AMBERG. * l 


Lo zinco si può separare totalmente dalle soluzioni di 
zincato di potassa o di soda, sotto forma di un deposito 
aderente al catodo, allorchè la proporzione degli alcali 
caustici è in grande eccesso. Trattandosi di una soluzione 
di ossido di zinco nell'idrato potassico, occorre che si 
trovi presente una quantità 45 volte superiore di quella 
che corrisponde alla teorica. Se nella soluzione si trovano 
dei residui acidi, torna conveniente di portare l’eccesso del- 
l’alcali a 75 volte. Fra gli ioni acidi provenienti dai sali che 
eventualmente inquinano l’elettrolito, quelli dei solfati e dei 
cloruri non influiscono sfavorevolmente sulle proprietà del 
metallo che si precipita, mentrechè la presenza dei nitrati 
induce lo stato spugnoso allo zinco. Se alla soluzione 8i ag- 
giunge del cianuro di potassio, il metallo si deposita sotto 
forma di un straterello lucente, in ispecie se prima di chiu- 
dere il circuito si riscalda pressochè all’ ebollizione. Il cia- 
nuro di potassio ritarda però notevolmente la precipitazione 
completa. Quanto alla tensione minima della corrente che 


1 Patente germanica, N. 141372, in data 14 marzo 1902. 
2 Berichte der deut.-chem. Gesellschaft, 1903, pag. 2348. 
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si rende necessaria non è che di 2.6 volt a 20° ed allorchè 
il catodo è completamente coperto di zinco, la tensione vuole 
essere aumentata a 8-3.1 volt. All’inizio dell’ elettrolisi si 
sviluppa tumultuosamente l’ idrogeno, ma a mano a mano 
che il catodo si ricopre di zinco il volume del gas diminuisce. 
Nell’ elettrolisi a scopo analitico è consigliabile di iniziare la 
separazione a 60°-70° C. e di abbandonare al raffreddamento. 
Se si regola la resistenza in modo che dapprima la tensione 
si mantenga a 3 volt la densità della corrente raggiunge 1.5 
a 3 ampère per 109 cmq. Durante il raffreddamento conviene 
ridurre la intensità a 0.5 ampere, per aumentarla di nuovo 
alla fine; per gr. 0.3 di zinco si impiegano 3 a 5 ore. 

Non è consigliabile di riscaldare continuamente gli elet- 
troliti perchè in tali condizioni il metallo facilmente si de- 
posita allo stato spugnoso. Per evitare la noja di dover ri- 
coprire di rame la capsula che serve di catodo, l’autore non 
ricorre ad un recipiente di platino, ma preferisce valersi di 
una capsula di nichelio, poichè questo metallo non sì com- 
bina collo zinco e non è pressochè intaccato allorchè si deve 
disciogliere mediante l’acido cloridrico il deposito formatosi. 
Il materiale per l'anodo rimane, come d'ordinario, il platino. 


g. 


Materie grasse, saponi e candele. 


INTORNO ALLA SAPONIFICAZIONE DEI GRASSI 
MEDIANTE GLI ENZIMI. 


In un precedente numero! abbiamo accennato alla ap- 
plicazione, che secondo il dott. W. Constein possono trovare 
gli enzimi contenuti in alcuni semi oleosi per operare la 
scissione dei grassi. Le esperienze dell’autore hanno provato 
che il materiale che fornisce i migliori risultati sarebbe il 
panello dei semi di ricino torchiati a freddo, oppure quello 
esaurito coi solventi eterei a bassa temperatura. Siccome 
però non sempre riesce possibile di averne dal commercio 
in quantità sufficiente, si può ricorrere senz’ altro al seme 
di ricino, i cui acidi grassi passano nel prodotto saponificato 
in una proporzione che non supera 4 9/,. 

Il procedimento consigliato per la lavorazione di 500 kg. 
di materia grassa consiste nel macinare grossolanamente 
kg. 50 di semi di ricino con una parte del grasso o dell'olio 
che si vuole saponificare, separando colla stacciatura gli in- 
volucri. Il prodotto si mescola colla rimanente quantità ag- 
giungendo 300 a 500 litri di acqua acidificata con ?/zy a */s5o 
acido acetico normale, in modo di avere una emulsione che 
si mantiene persistente mediante la agitazione. La scissione 
avviene dapprima rapida ed in capo a 4 ore l’analisi dimostra 
che 50 ?/, del grasso è saponificato. Non è però che dopo 
24 ore che si raggiunge il 90-98 %,. A questo punto si ri- 
scalda il prodotto a 70%-80% C. e si acidifica ulteriormente 
con acido solforico per rompere l emulsione. Col riposo si 
formano tre strati dei quali il superiore è formato di acidi 
grassi che rappresentano 95 °/ della quantità che si deve 
ottenere; il mediano risulta composto dai detriti dei semi 
che trattengono sotto forma di emulsione 5 °/, dì materia 
grassa e 20 ?/, circa della glicerina, mentre lo strato acquoso 
inferiore contiene i rimanenti 80 9/,. 

Per separare la glicerina e gli acidi grassi trattenuti 
dai detriti del seme di ricino, si diluisce l emulsione con 
acqua calda, la quale serve per le successive saponificazioni. 
Il residuo si saponifica o sì sottopone alla torchiatura. 


g. 


Notizie. 


L'imposta sui fabbricati e il reddito degli opifici. 
— Il Ministro delle finanze, on. Carcano, ha indirizzato agli 
uffici di finanza una circolare in merito all’ applicazione 
della tassa fabbricati, che riproduciamo qui sotto integral- 
mente : 

u Varie questioni sono sorte e si agitano da tempo circa 
l'applicazione della imposta sui fabbricati, ovvero circa Pin- 


1 L'Industria, 1903, pag. 60. 
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terpretazione del disposto dell'art. 7 della legge 11 luglio 1889, 
N. 6214, secondo il quale devono considerarsi come parti 
integranti degli opifici « i generatori della forza motrice 
ed i meccanismi ed apparecchi che servono a trasmettere 
la forza motrice, quando siano connessi od incorporati al 
fabbricato. » 

Per alcune di tali questioni, riguardanti specialmente 
la definizione dei meccanismi e degli apparecchi da consi- 
derarsi fra le macchine lavoratrici, e però da escludersi dal- 
l'accertamento del reddito immobiliare, conviene riconoscere 
che la loro soluzione dipende, pinttosto che da massime di 
diritto, da apprezzamenti tecnici da farsi di caso in caso; 
come pure conviene non precorrere 1 responsi che su di esse 
sta per pronunciare l’autorità giudiziaria. 

Invece, per le questioni attinenti in ispecie ai genera- 
tori della forza motrice, è venutu il momento di chiarire, 
traendo profitto dagli insegnamenti dell’ esperienza e della 
giurisprudenza, quali siano i criteri da seguirsi, nell'intento 
di dare alla legge l'applicazione più equa e razionale ed 
evitare o diminuire, per quanto è possibile, gli attriti o dis- 
sidi fra i contribuenti e l' amministrazione finanziaria. La 
quale vuole curare i diritti dell'erario, senza mancare ai ri- 
guardi dovuti agli interessi dell’industria. 

Prima di tutto, a togliere qualsiasi difformità nell’azione 
degli agenti della finanza, occorre distinguere i diversi mezzi 
generatori di forza motrice, ossia la forza idraulica da quella 
prodotta dal vapore o dal gas o dalla corrente elettrica. 


I. Forza motrice idraulica. — L'acqua che colla sua 
caduta sviluppa la forza, che serve a dare vita e movimento 
ad uno stabilimento industriale, forma, insieme alle opere 
di derivazione e ai canali conduttori, parte integrante del- 
l’opificio, e costituisce un elemento essenziale del reddito e 
del valore locale dell’opificio stesso. 

Non può quindi essere dubbio che il valore della forza 
prodotta dell’ acqua, di cui è dotato un opificio. debba es- 
sere compreso nella determinazione del reddito, come, del 
resto, risulta pure dalle discussioni parlamentari relative 
alla legge 11 luglio 1889 e come è stato sempre riconosciuto 
dalla giurisprudenza amministrativa e giudiziaria. 

Però, per determinare il reddito, devesi calcolare, non 
tutta la forza che potrebbe aversi dal volume d’acqua di- 
sponibile, bensì quella effettivamente utilizzabile dai motori, 
e determinare, oltre il valore locativo di questi e dei tra- 
smettitori del moto, quello unitario del cavallo dinamico, 
secondo le diverse località e le condizioni più o meno favo- 
revoli dei singoli opifici. 

Ma, se è facile chiarire le massime recate dalla nostra 
legislazione intorno alla tassabilità della forza motrice idrau- 
lica, è ben difficile o forse impossibile stabilire criteri ri- 
gidi e precisi per la commisurazione del reddito e della 
tassa. A questo proposito, attesa anche la infinita varietà 
dei casi, lo scrivente deve limitarsi a raccomandare la mag- 
giore oculatezza e ponderazione, affinchè, tenuto conto di 
tutte le molteplici circostanze, si giunga all’ accertamento 
dì redditi congrui e perequati, senza dar motivi a dannosi 
litigi con pretese eccessive che potrebbero distogliere da 
nuovi impianti grandiosi e intralciare il desiderato e pro- 
mettente sviluppo della industria nazionale. 


II. Forza motrice prodotta dal vapore o dai gas. — 
Diversa da quella degli opifici idraulici è la condizione degli 
opitici animati dalla forza meccanica prodotta dal vapore o 
dai gas. In questi opifici si hanno, e di essi fanno parte in- 
tegrante, caldaie e macchine a vapore, gasometri e motori 
a gas che costituiscono i generatori della forza motrice, 
considerati dall’art. 7 della legge del 1889, e devono quindi 
essere compresi nel reddito dell’opificio agli effetti dell'im- 
posta sui fabbricati. 

Ma sarebbe contrario al giusto e alla ragione il com- 
prendere, nei riguardi di tale imposta, il valore della forza 
prodotta dal consumo di combustibile e di gas. Questi ele- 
menti, pur essendo indispensabili per ottenere la forza che 
serve ad animare le macchine lavoratrici, non sono, come 
lo è l'acqua, parte integrante dell’opificio, non costituiscono 
una dipendenza, un annesso, una dote fissa del medesimo, 
non hanno, in altri termini, nessuno dei caratteri richiesti 


dall’art. 7 della legge per poter essere compresi nella de- 
terminazione del reddito immobiliare. 

Pertanto, agli effetti dell'imposta sui fabbricati, va com- 
putato soltanto il canone di affitto sul valore locativo delle 
macchine a vapore o dei motori a gas insieme a quello dei 
trasmettitori del moto, ricorrendo, qualora sia il caso, e con 
prudente discernimento, all’ interesse del capitale investito. 


III. Energia elettrica impiegata come forza motrice. — 
Non diversamente dai motori a vapore ed a gas vogliono 
essere considerati i motori elettrici, ossia quei congegni che 
riconvertono l’energia elettrica in forza motrice. Questi mo- 
tori, come è stato altra volta avvertito e come è stato re- 
centemente confermato dalla Corte d’Appello di Milano, sono 
veri generatori della forza motrice e devono perciò essere 
compresi nell’ accertamento del reddito dell’ opificio. Ma si 
ha motivo di ritenere che, nell’applicazione pratica, siasi 
Aata talvolta a tale massima un’interpretazione troppo esten- 
siva, e siasi compreso nell'accertamento, non soltanto il yva- 
lore locativo della dinamo che trasforma in forza motrice 
l'energia elettrica, bensì anche il valore di questa, e cioè, 
quanto il proprietario dell’ opificio paga a chi gli fornisce 
l'energia stessa. 

È questo un criterio assolutamente da escludere, come 
contrario allo spirito ed alla lettera dell’ art. 7, il quale ha 
disposto che debbano considerarsi parti integranti degli 
opifici i generatori della forza motrice. 

Fra questi generatori di forza vanno certamente com- 
prese le dinamo, le quali ricevono l’ energia elettrica e la 
riconvertono appunto in forza motrice; ma evidentemente 
non va aggiunto il prezzo e il valore dell'energia, sia perché 
questa non ha qui una funzione dissimile da quella del car- 
bone impiegato per la caldaia a vapore, sia perchè altri- 
menti si cadrebbe in duplicazione di imposta. Basta, ripetesi, 
determinare il valore locativo della dinamo e dei relativi 
accessori, a somiglianza di quanto si è stabilito per le mac- 
chine a vapore e per i motori a gas. 


IV. Officine di produzione di energia elettrica da tra- 
sportare a distanza. — È assai frequente il caso di opifici 
a forza idraulica, a vapore ed anche a gas, che servono alla 
produzione di energia elettrica da trasportarsi a distanza, 
per animare altri opifici industriali e per altri usi. 

Applicando i principii suaccennati, si dovrà nell’ accer- 
tamento del reddito dell’opificio produttore di energia elet- 
trica calcolare il valore locativo della forza idraulica uti- 
lizzabile dai motori ed il valore locativo di questi e dei 
trasmettitori del moto, 0, secondo i casi, il valore locativo 
delle macchine a vapore od a gas dei trasmettitori. 

Per l’opificio poi dove l’energia arriva, l’ accertamento 
dovrà limitarsi al valore locativo dei motori elettrici e dei 
trasmettitori del moto ; bene inteso, oltre quello delle costru- 
zioni e delle aree, come per qualunque opificio. 

V. Macchine lavoratrici. — Riguardo ai meccanismi e 
agli apparecchi che hanno funzioni di macchine lavoratrici, 
pur mantenendo le riserve già accennate da principio giova 
far menzione di una questione che si può oramai ritenere 
risoluta, relativa alle officine di produzione di energia elet- 
trica da vendere o trasportare a distanza. 

Nei casi della specie, trattasi di opifici che hanno la 
funzione esclusiva di produrre energia elettrica; in essi le 
dinamo vengono ad assumere il carattere di macchine lavo- 
ratrici e quindi, Paccertamento deve soltanto investire il va- 
lore locativo della costruzione muraria, della forza data dal- 
l’acqua e del motore idraulico, o secondo i casi dalla macchina 
a vapore e dei trasmettitori del moto, escluse le dinamo che 
producono l'energia elettrica ed i fili che la trasportano. 

Gli intendenti, gli ispettori, gli agenti delle imposte e 
gli uffici tecnici di finanza vorranno curare l’osservanza 
delle norme contenute nella presente, e conformare ad essa 
la loro azione, anche per le contestazioni in corso, in qua- 
lunque stadio esse si trovino n. 


Circolare ministeriale intorno alla legge per gli 
infortuni sul lavoro. — Il Ministero di Agricoltura ha 
diretto una circolare agli imprenditori e agli industriali 
obbligati all’ assicurazione degli operai contro gli infortuni 
del lavoro, intorno alla nuova legge del 29 giugno scorso 
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che entrerà in vigore il 80 dicembre prossimo venturo e che 
modifica quella del 17 marzo 1898 per gli infortunì degli 
operai sul lavoro, anche per quanto riguarda il regime delle 
indennità da assicurarsi agli operai. La circolare ricorda 
come l’indennità stabilita per il caso di inabilità perma- 
nente assoluta sia stata aumentata, portandola da cinque 
a sei salari annui; e corrispondentemente sia stata aumen- 
tata l'indennità per i casi di inabilità permanente parziale. 
Inoltre, come sia stato stabilito che, in aggiunta alla pre- 
detta indennità, debba essere corrisposta anche quella de- 
terminata per il caso di inabilità temporanea, per tutto il 
tempo per il quale l’operaio dovrà astenersi dal lavoro con 
un massimo di tre mesi dal giorno dell'avvenuto infortunio. 
Come per i casi poi di inabilità temporanea, nei quali questa 
sia di durata superiore ai 5 giorni, sia stato abolito il pe- 
riodo di carenza a franchigia; cosicchè l’indennità decorre 
dal primo giorno dopo l’infortunio, anzichè dal sesto. E la 
circolare avverte che occorre pertanto che, all'entrata in vi- 
gore della legge, 1 contratti di assicurazione attualmente in 
corso siano modificati, o ve ne siano aggiunti o sostituiti 
altri in corrispondenza alle disposizioni della nuova legge. 
Consiglia quindi agli imprenditori e industriali di liberarsi 
possibilmunte dai vincoli dipendenti da contratti in corso, 
per potere stipulare un nuovo contratto con un altro istituto 
assicuratore, qualora quello presso cui hanno già assicurato 
i loro operai non offrisse condizioni soddisfacenti per l'as- 
sicurazione supplementare delle maggiori indennità stabilite 
dalla nuova legge. Suggerisce infine il come e il quando 
devono liberarsi dai contratti in corso. 


Derivazioni d’ acqua ad uso industriale. — Il si- 
gnor Giorgetti Amerigo ha presentato domanda alla Pre- 
fettura di Massa per derivare acqua dal torrente Turrite 
Secca per uso del pastificio di sua proprietà posto nel co- 
mune di Castelnuovo Garfagnana. 

— La Ditta Boggio Giovanni fu Giovanni e fratelli di 
Marchesana ha presentato domanda alla Prefettura di Vi- 
cenza per utilizzare l’intera forza idraulica ricavabile dalla 
caduta dell’ ex opificio Hegger in comune di Nove per ani- 
mare i meccanismi necessari alla fabbricazione di laterizi. 
— Il signor Giovanni Grosso fu Nicola ha presentato 
domanda alla Prefettura di Campobasso per derivare in modo 
intermittente moduli 2.14 di acqua al 1” dal Teverone a scopo 
di ottenere una forza motrice pari a 17.12 cavalli dinamici 
da utilizzare per un molino di cereali in contrada Aia delle 
Coste in tenimento di Tufara. 

— La signora Maria Modesti in Tassi ha presentato do- 
manda alla Prefettura di Roma per ottenere la concessione 
di derivare acqua dal fosso Favale o della Prata in territorio 
di Tivoli a scopo industriale. 

— La Ditta E. Pucciarmati e C. ha presentato domanda 
alla Prefettura di Roma per derivare acqua dal fiume Aniene 
(acque riversate dalla diga ex vescovali) in territorio del 
comune di Tivoli a scopo industriale. 

— DL’ Ing. Carlo Quaglia, a nome del Comune di Briga 
marittima, ha presentato alla Prefettura di Cuneo domanda 
per derivare dal fiume Levenza Madonna delle Fontane, in 
territorio di Briga marittima, nella località Madonna delle 
Fontane, moduli 4.50 in media d’acqua a scopo di forza mo- 
trice, per produzione di energia elettrica, mediante un salto di 
metri 10 e quindi con una produzione di cavalli dinamici 40. 

— La Prefettura di Torino ha accordato al signor in- 
gegnere Vittorio Sclopis la facoltà di modificare la deriva- 
zione d’acqua dal torrente Assa, in.territorio di Brosso, già 
ottenuta, trasportando a monte la bocca di presa, la quale 
però si pratica sempre in sponda sinistra ed ha luogo su- 
bito a monte del ponte per la strada mulattiera Brosso-Baio, 
mediante diga stabile in muratura alta sul fondo 0.25, por- 
tando il salto a metri 312 e la forza nominale sviluppabile 
a 125 HP, restando invariato il volume d’acqua ed il punto 
di restituzione. l 

— Il Consiglio superiore dei LL. PP., 2° sezione, ha, 
fra altro, dato parere favorevole alla domanda dell'ammini- 
strazione dei manicomi centrali veneti per estensione della 
rete di distribuzione d’ acqua potabile con conduttura sub- 
lagunare; alla domanda Picco per variazione alla deriva- 


zione di acqua dal Tagliamento, in provincia di Udine; alla 
domanda del comune di Milano per rinnovazione di deriva- 
zione di acqua dal Naviglio interno di Milano. 


Le industrie tessili e tl lavoro delle donne e dei 
fanciulli. — È stata pubblicata la relazione del direttore 
dell’ufficio del lavoro al Ministero di Agricoltura, Industria 
e Commercio, a proposito delle richieste e memorie inviate 
da associazioni, ditte e privati per proroghe e deroghe alla 
nuova legge sul lavoro delle donne e fanciulli nelle indu- 
strie tessili. In genere, dice il relatore, chi scrive è contrario 
a tutte le domande di deroga e proroga della legge, ammet- 
tendo solo la discussione del Consiglio del lavoro intorno 
alle richieste di modificazione per i riposi notturni. Le ra- 
gioni di questa voluta rigidità di conclusioni sono che le 
proroghe alle condizioni attuali dell'industria non aiutano 
in genere a passare, da uno stato all’altro di equilibrio in- 
dustriale, senza scosse e gradatamente come si vorrebbe so- 
stenere. Il concedere facilitazioni maggiori avrebbe per ef- 
fetto di creare disposizioni di favore che agirebbero, come 
tutte le misure protettive, ad ostacolare ogni preparazione 
da parte degli industriali e degli operai, per il successivo 
adattamento alle nuove norme legislative. Gli squilibri che 
possono nascere dalla variazione di condizioni preesistenti 
dì mercato portano con se inevitabilmente delle perdite da 
parte degli industriali e degli operai. Sull'importante argo- 
mento avrà a pronunziarsi il Consiglio del lavoro nella sua 
prima sessione inauguratasi in questi giorni. 

Ii movimento commerciale italo-germanico nel- 
Panno 1902. — La regia ambasciata d'Italia a Berlino ha 
inviato un dettagliato rapporto sull’ultima pubblicazione 
dell’ufficio imperiale di statistica, concernente il movimento 
commerciale della Germania coll’Italia nel 1902. Le impor- 
tazioni italiane in Germania raggiunsero, nel 1902, milioni di 
marchi 192,5; esse sono costituite in massima parte dalla 
seta — che rappresenta la metà all’incirca del valore del- 
l’ intera importazione — indi dalla canapa, dai frutti cosi- 
detti del Sud, dal vino e dagli altri prodotti dell’agricoltura. 
Gli articoli industriali sono per contro*debolmente rappre- 
sentati nell’importazione. L’esportazione dalla Germania in 
Italia nel 1902 fu di milioni di marchi 130; essa si limita 
quasi esclusivamente ai prodotti delle industrie, meccanica 
e tessile e delle pelli. Le importazioni in Germania dall’ I- 
talia, durante l’ultimo decennio, hanno dato luogo a degli 
alti e bassi non sempre insignificanti: la massima depres- 
sione si è verificata nel 1896; l’apice fu invece toccato 
nel 1899 con 197 milioni di marchi. Le esportazioni della 
Germania in Italia sono andate considerevolmente progre- 
dendo, dopo una depressione passeggera verificatasi nel 1895 
e fatta eccezione del 1901, in cui il valore delle esportazioni 
è disceso al limite dei primi anni del decennio. Bisogna 
però tener presente che dopo il 1897, sotto la denominazione 
di « commercio speciale » si sono andate comprendendo 
nuove categorie di merci, e cioè quelle che vengono impor- 
tate temporaneamente con facilitazioni doganali per essere 
affinate all’interno, come pure il commercio delle navi. Cio- 
nonostante, e detraendo pure il commercio dei metalli pre- 
ziosi, l'importazione dall’ Italia in Germania rimane sempre 
superiore all'esportazione. 


Pel commercio con gli Stati Uniti. — Il Museo com- 
merciale di Milano ci comunica quanto segue: La Ditta 
G. Ceribelli & C. di Milano e New-York è in procinto di 
Aprire in uno dei migliori quartieri di New-York, dei locali 
bene arredati dove dovrebbero essere rappresentate con de- 
coro le industrie esportatrici italiane. Questa iniziativa ha 
già incontrato l adesione di varie buone Case e merita di 
essere incoraggiata. 


Nuove Ditte industriali. 


Palermo. — « G. Paratore € C. », Società tra i signori 
Giuseppe Paratore, responsabile, Stefano Lo Presti, Adolfo 
Paratore ed Emilio Arcuri, accomandanti, per l'industria 


elettrica e meccanica. — Capitale L. 250,000. — Durata al 
Giugno 1918. 
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Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 21 al 27 Giugno 1903. 


(Gli attestati numeri 81-160 del Vol. 171 Reg. Att. furono rilasciati il 23 giugno; 
i numeri 161-190 il gioruo 26; i numeri 191-230 il giorno 27). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


II. Alimenti e bevande diverse. — 171/152, 66732, Heilmann-Taylor Louisa, a 
Levallois Perret (Francia) « Machine pour la fabrication des produits alimentaires » 
richiesto il 16 febbraio 1903, per anni 3, 

171/165, 67562, Société Génuralo Meulière, è la Ferté sous Jouare, Seine et 
Marne (Francia) « Décortiqueur de riz et autres graines marchant è bras et au 
moteur dit le « Melchior » richiesto il 13 aprile 1903, per anni 6. 

171/185, 66819, Invernizzi Riccardo, a Milano « Innovazioni nei filtri a tela 
per mosti, vini, liquori, ecc. » richiesto il 19 febbraio 1903, per l anno, 

171/186. 66837, Ebrensperger Guglielmo, a Genova « Apparecchio per il celere 
prosciugamento delle paste alimentari » richiesto il 27 febbraio 1903, per anni 5. 

171/188, 66859, Renoy Luis Joseph, ad Anch (Francia) « Appareil pour cuire 
et conserver les substances organiques » richiesto il 2 marzo 1903, per anni 2. 

171/189, 66886. Magnone Bernardino fu Vincenzo, a Genova « Stenditore di 
paste lunghe uso Napoli, su canne o distese su telai, applicabile a qualsiasi si- 
stema di torchi verticali per paste alimentari » richiesto il 28 febbraio 1903, per 
anni 2. 

171/201, 66909, Salvarelli Joseph, a Marsiglia « Perfectionnements aux filtres 
á vin, huile et tous autres liquides » richiesto il 6 marzo 1903, per anni 3. 

171/202, 66917, Società generale delle conserve alimentari « Cirio », a San Gio- 
vanni a Teduccio (Napoli) « Apparecchio per cottura e condensazione rapida di 
conserve, polpa di frutto ed altre poltiglie » richiesto il 7 marzo 1903, per 1 anno. 

171/203, 66938, Karlik Hanus e Czapikowski Jau. a Nymburk, Boemia (Austria) 
« Appareil mélangeur à chauffer ot à refroidir » richiesto il 26 febbraio 1903, per 
anui 6. 

171/204, 66939, Karlik Hanus e Czapikowski Jau, a Nymburk, Boemia (Austria) 
« Méthode et appareil pour cuire le sucre dans le vide, avec mélangeur à bras 
tubulaires pour chauffer ou refroidir » richiesto il 26 febbraio 1903, per anni 6. 

171/207, 67280, Siegel Albert, a Landau, Pfalz (Baviera) « Apparecchio per fl- 
trare » richiesto il 17 marzo 1903, per anni 6. 

171/211, 67535, Rossi Ferdinando fu Bernardo, a Genova « Forno da pane a 
fuoco continuo con piattaforma e griglia girevole » richiesto il 14 aprile 1903, per 
l anno. d 

HI. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 171/98, 67491, 
Wachwitz Heinrich e Dünkelsbühler Moritz, a Norimberga, Baviera (Germania) 
u l’rocédé pour souder des plaques d'acier avec des plaques d'aluminium pour le 
placage » richiesto il 20 aprile 1903, per anni 6. 

171/117, 66523, Harmot Henri, a St. Etienne (Francia) « Fourneau électrique 
pour l'électro-inétallurgie du fer et do ses composés » richiesto il 31 gennaio 1903, 
completivo della privativa 152,233, rilasciata il 28 maggio 1902, per anni 15 dal 
31 marzo. 

171/127, 67505, Bates Darwin, a The Willows Huyton, e Peard George Words- 
worth. a Prescot (Inghilterra) « Perfezionamenti nel ricuocere metalli » richiesto 
1*11 aprile 1903, per anni 12. 

171/145. 67540, Sulzer Fréres (Ditta). a Winterthur (Svizzera) « Séparateur 
d'eau pour l'air refroidi par de l'eau dans les galeries et puits de mine » richiesto 
il 15 aprile 1903, per anni 15. 

171/147, 67542, Sulzer Frères (Ditta), a Winterthur (Svizzera) a Dispositif de 
refroidissement d'air pour galeries et puits de mine, tunnels, etc. » richiesto il 
15 aprile 1903, per anni 15. 

171/148, 67543, Sulzer Frères (Ditta), a Winterthur (Svizzera) « Procédé ot 
dispositif pour le refroidissement de l'air des puits et galeries des mine, de tun- 
nels, etc. » richiesto il 15 aprile 1903, per anni 15, 

171/163, 61559, Dewar James, a Cambridge (Inghilterra) « Perfectionnement 
apporté à la fabrication du nikel carbonyle et au traitement qui a pout but d'en 
retirer du nikel métallique » richiesto il 15 aprile 1903, per anni 15. 

171/221, 67610, Polte Eugen, a Sudenburg-Magdeburg (Germania) « Procédé de 
fabrication d'objets en métal au moyen d'un alliage de tungsténe et de plomb » 
richiesto il 18 aprile 1903, per 1 anno. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e deile pietre. — 171/81, 66855, 
Chemisch-Technische Fabrik Dr. Alb. R. W. Brand & C.» G. m. b. H., a Berlino 
« Processo per indurire e tingere pietre naturali ed altri oggetti naturali compatti » 
richiesto il 28 febbraio 1903, completivo della privativa 166/44, rilasciata il 7 aprile 
1903. per 1 anno dal 31 dicembre. 

171/150, 67552, Nagy € Watzke (Ditta), a Pinggau, Stiria (Austria) « Perfec- 
tionnements aux machines à fabriquer les capsules à bouteilles » richiesto 1'8 aprile 
1903, per anni 6. 

171/164, 67561, Greenfield Edwin Truman, a Monticello (S. U. A.) « Perfection- 
nements aux machines à flleter les tubes » richiesto il 13 aprile 1903. 

171/168, 67564, Metallpapier, Bronze-Farben-und Blattmetallwerke vormals Leo 
Haenle, Ernst Scholl, Lindner & Voit und Jacob Heinrich, G. m. b. H., a Monaco 
(Baviera) « Strato intermediario per ottenere ogni sorta di metallo in fogli me- 
diante battitura » richiesto il 13 aprile 1903, per anni 12. 

171/150, 67583, Moitroux Gaston e Moitroux Raoul, a Parigi « Perfectionnements 
apportés à la fabrication des tubes metalliques soudés par rapprochement » ri- 
chiesto il 25 aprile 1903, per anni 6. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 171,84, 67465, Regnoli Scipione, a Roma « Nuovo motore Regnoli a gas » ri- 
chiesto il 14 aprile 1903, per 1 anuo. 

171/111, 67515, Goodson George Arthur, a Providence (S. U. A.) « Dispositif 
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électrique d'allumage pour moteur à explosion (A) » richiesto il 3 aprile 1903, per 
anni 15. 

171/112, 67516, Goodson Georgo Arthnr, a Providence (S. U. A.) « Dispositif 
électrique d'allamage pour moteurs è explosion (B) » richiesto il 8 aprile 1903, per 
anni 15, 

171/175, 67577, Gries Théophile, a Lilla (Francia) « Mécanisme de changement 
de vitesse » richiesto il 24 aprile 1903, per anni 6. 

171/192, 67536, Parsons Charles Algernon, a Heaton Work, Newcastle-on-Tyne 
(Inghilterra) « Perfectionnements aux turbines à vapeur » richiesto il 25 aprile 1908, 
per anni 15, 

171/195, 67590, Altmann Charles Philippe, a Lyon-Vaise (Francia) « Distributeur 
de vapeur pour moteurs à grande vitesse spécialement destiné à l'emploi de la 
vapeur surchauffée et à haute pression » richiesto il 27 aprile 1903. per anni 6. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 171/85, 67468, Mazzanti Lucio, a Roma « Com- 
mutatore-escluditore dei motori elettrici » richiesto il 14 aprile 1903, per anni 3. 

171/110, 67640. Siemens & Halske Actiengesellschaft, a Berlino u Asse motore 
dei veicoli mossi elettricamente con un asse vuoto montato isolatamente sull’ asse 
motore » richiesto il 28 aprile 1903, per anni 14, con rivendicazione di priorità 
dal 3 aprile 1902. 

171/113, 67517, Griffiths William e Bedell Benjamin Harry, a Londra « Dispo- 
sitif de prise de courant pour traction électrique » richiesto il 3 aprile 1903, per 
anni 6. 

171/118, 67526, Ritaldi Carlo, a Carrara « Scansasconjri elettrico « Pastrone » 
per treni, tramvie ed altri veicoli congeneri » richiesto il 9 aprile 1903, per 1 anno. 

171/124, 67496, Guénée A. & C.ie (Ditta), a Parigi « Systeme de frein à réglage 
automatique » richiesto il 21 aprile 1903, per anni 6, con rivendicazione di prio- 
rità dal 23 aprile 1902, 

171/149, 67544, Raworth John Smith, a Londra « Moyens pour contróler la vi- 
tesse de véhicules électriques » richiesto il 6 aprile 1903, per anni 6. 

171/167, 67565, New Century Engine Company Limited, a Londra « Locomotive » 
richiesto il 14 aprile 1903, per anni 6. 

171/174, 67576, Siegmann Heinrich, a Grossenwieden an der Weser (Germania) 
« Congegno e impianto per la chiusura e l'apertura automatica di barriere auto- 
matiche » richiesto il 23 aprile 1903, per I anno. 

171/177, 67579, Balint Nicolaus, a Györ (Ungheria) « Dispositif d'attelage au- 
tomatique à tampon pour wagons » richiesto il 24 aprile 1903, per anui 6. 

171/198, 67595, Petrone Giorgio di Giuseppe, a Napoli a Apparecchio commu- 
tatore elettrico per evitare gli scontri ferroviari » richiesto il 21 aprile 1903, per 
1 anno. 

171/229, 67618, Oesterreicher Alfred e Nemelka Lorenz, a Vienna « Commuta- 
teur electrique pour voies ferrées n richiesto il 20 aprile 1903, per anni 6. 

VII. Carrozzeria e veicoii diversi. — 171/102, 67495, Eyquem Maurice, a Parigi 
« Bandage de roue à deux chemins de roulement » richiesto il 21 aprile 1903, per 
l anno. 

171/108, 67528, Société Anonyme des Anciens Etablissements Panhard & Le- 
vassor, a Parigi « Appareil de manoeuvre pour le controle de la vitesse des mo- 
teurs de voitures automobiles » richiesto il 28 marzo 1903, per anni 6, con riven- 
dicazione di priorità dal 10 dicembre 1902. 

171/109, 67538, Tennant Irvin, a Springfield, Ohio (S. U. A.) « Perfectionnements 
dans les bandages pneumatiques » richiesto il 13 aprile 1903, per 1 anno, con ri- - 
vendieazione di priorità dall'11 agosto 1902, 

171/142, 07680, Morozzi Arturo di Emilio, a Firenze « Volante sistema A. Mo- 
rozzi, per la direzione delle biciclette da applicarsi allo sterzo in sostituzione del 
manubrio » richiesto il 29 aprile 1903, per anni 2. 

171/144, 67537, Mancini Ferdinando di Luigi, a Bari « Salvagente Mancini, 
apparecchio ratto a distaccare rapidamente l'animale dal veicolo » richiesto i] 
16 aprilo 1903, per 1 anno. 

131/151, 67548, Senrich Franz Anton, a Gottenheim (Baden) « Systeme de siège 
pour véhicules » richiesto il 6 aprile 1903, per anni 6. 

171/194, 67588, Brunotti Ferruccio fu Eugenio, a Terni « Ruote elastiche me- 
diante cerchi mobili esteriori mantenuti da cilindri elastici o semplicemente fles- 
sibili, col loro asse parallelo all'asse di rotazione » richiesto il 27 aprile 1903, 
per 1 anno. 

171/198, 67591, Imgraben Georg, a Sáchingen (Germania) « Appareil pour rem- 
bourrer les colliers de harnachoment » richiesto il 27 aprile 1903, per anni 6, per 
importazione. 

171/216, 67602, Volpi Bassani Alessandro, a Milano « Parapolvere per automo- 
bili » richiesto 11 16 aprile 1903, per anni 3. 

171/218, 67604, Del Bo Alfredo e Prati Secondo, a Milano « Nuovo sistema di 
freno per biciclette o simili » richiesto il 16 aprile 1903, per anui 9. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 171/104, 67498, Pinkert George, ad Am- 
burgo (Germania) « Perfezionamenti nei modi di fissare le ali delle eliche nei ba- 
stimenti » richiesto il 22 aprile 1903, per anni 6. 

171/128, 67506, Franz Johann, a Düsseldorf (Germania) v Sistema di controllo 
delle posizioni del timone di una nave dal ponte di comando o da qualsiasi altro 
punto di osservazione » richiesto 1'11 aprile 1903, per anni 2. 

171/190, 66589, Vigo Giuseppe di Gioacchino, ad Acireale (Catania) a Piani in- 
clinati di sollevamento per aumentare la velocità delle navi » richiesto il 5 marzo 
1903, per anni 2. 

IX. Elettrotecnica. — 171/99, 67492, Siemens & Halske Aktiengosellschaft. a 
Berlino « Telaio per macchine a corrente alternata e rotatoria » richiesto il 
20 aprile 1903, per anni 13, con rivendicazione di priorità dal 24 aprile 1901. 

171/162, 67556, Allgemeine Elektricitáts-Gesellschaft. a Berlino (Germania) 
« Procedimento e dispositivo per adattare a diverse tensioni i contatori di amperore 
del tipo a motore » richiesto 1'11 aprile 1903, per anni 6. 

191/151, 67571, Bergmann Elektricitats Werke Aktiengesellschaft (Abthl. J.), a 
Berlino « Presa di corrento a interruttore con disposizione di arresto per impedire 
l'innesto ed il disinnesto a circuito chiuso » richiesto il 16 aprile 1903, per 1 anno. 

171/220, 67615, Dossmann Gustavo, a Genova « Innovazioni ai recipienti di 
accumulatori trasportabili » richiesto il 20 aprile 1903, per anni 3. 

171/227, 67616, Dossmann Gustavo, a Genova, e Laurenti Cesare, a Roma « Ap- 
parecchio convogliatore dei gas pericolosi sviluppati dagli accumulatori elettrici 
a chiusura ermetica ~ richiesto il 20 aprile 1903, per anni 3. 

171/230, 67622, Behrendts Richard, a Berlino « Processo per la preparazione di 
accumulatori » richiesto il 23 aprile 1903, per I anno, 
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X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 171/95, 67480, Warner and Swasey Company, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) 
a Systéme perfectionné de túlémétre de dépression » richiesto il 18 aprile 1903, 
per anni 6. 

171/168, 67567, Racca Giuseppe fu Giovanni e De Giacomi Giorgio, a Bologna 
« Traforatrice automatica per cartoni musicali » richiesto il 21 aprile 1908, per 
anni 3. 

171/223, 67612, Albisi Abelardo e la Ditta Rampone Agostino, a Milano « Flauto 
Boehm, sistema Albisi » richiesto il 20 aprile 1903, per anni 3. 


XI. Armi e materiaie da guerra, da caccia e da pesca. — 171/93, 67478, 
Vickers Sons & Maxim Limited, a Londra « Perfectionnements aux mécanismes du 
culasse » richiesto il 17 aprile 1903, per anni 15. 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 171/82, 67375, Bologna 
Edoardo, a Genova « Fontana autoclave, ossia a chiusura automatica » richiesto 
il 30 marzo 1903, per anni 8. 

171/120, 67536, Simonetti Epimenide, a Genova « Cancelletto articolato a can- 
nocchiale » richiesto il 15 aprile 1903, per anni 3. 

171/125, 67503, Travo Lorenzo, a Torino « Persiane scorrevoli con ferramenta 
e Travo » manovrate dall'interno senza aprire i telai a vetri » richiesto il 14 aprile 
1903, completivo della privativa 165/224, rilasciata il 30 marzo 1903, per anni 3 
dal 31 dicembre. 

171/130, 67509, Bougleux Eugenio, a Pisa « Nuovo pozzo ad aspirazione » ri- 
chiesto il 25 aprile 1903, per anni 3, 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed aitri materiali da costruzione. — 
171/141, 07683, Rozier Frangois, a Raincy (Francia) « Procédé ed appareil destinés 
à la fabrication mécanique des tuyaux en béton ou mortier de ciment armé et 
comprimé » richiesto il 4 maggio 1903, por anni 15. 

171/169, 67568, Thom Thomas Mathieson, a Rowland Vil!e, Hertfordshire (In- 
ghilterra) « Perfezionamenti nella fabbricazione di marmo artificiale, dolomito ed 
altre pietre » richiesto il 20 aprile 1903, per anni 15. 

171/205, 67040, Sohego Paul, a Parigi « Nouvelle püte pour tuiles et revétements 
en carton » richiesto il 7 marzo 1903, per anni 6. 

171/200, 67422, Beccaro Pietro, ad Acqui (Alessandria) « Procédé pour étouffer 
la chaux » richiesto il 2 aprile 1003, prolungamento per anni 11 dal 31 marzo 1903, 
della privativa 123/89, rilasciata il 30 maggio 1900, per 1 anno dal 31 marzo, al 
signor Olschewsky Wilhelm a Berlino, già prolungata por anni 3 con attest. 141/13 
e 157/132 e trasterita al richiedente. 

171/224, 67613, Sandri Carlo, a Monza (Milano) « Mattoni ad incastro » richiesto 
li 20 aprile 1903, per anni 3. 

XVI. Illuminazione. — 171/87, 67463, Negro Enrico, a Torino « Scatola per 
fiammiferi » richiesto il 15 aprile 1903, per 1 anno. 

171/91, 67475, Landriset Augusto, a Grampel (Svizzera) « Procédé de purification 
de l'acétylóne fournissant un gaz brúlant sans fumée blanche ni odeur » richiesto 
il 16 aprile 1903, per anni 6. 

171/92, 67477, Celestre Ippolito, a Milano « Gasogeno per acetilene » richiesto 
il 17 aprile 1903, per 1 anno. 

171/101, 67494, Berlingieri & Morgavi (Ditta), a Genova « Lampada ad aceti- 
lene » richiesto il 21 aprile 1903, per anni 3. 

171/103, 67497, De Puydt A., a Courbevoie (Parigi) « Lampe à arc » richiesto 
il 22 aprile 1903, per 1 auno (importazione). 

171/115, 07520, Bier Julius e Bier Guido, a Francoforte s/M. (Germania) « Lam- 
pada ad incandescenza a gas con riscaldamento preventivo » richiesto il 2 aprile 
1903, per anni 15. 

171/158, 67553, Export Gasglúhlicht Gesellschaft m. b; H., a Neuweissensee 
presso Borlino (Germania) « Manchon à incandescence par le gaz et procédé pour 
sa fabrication n richiesto il 9 aprile 1903, per anni 2. 

171/170, 67569. Balduin Heller's Sóhno (Ditta), a Teplitz (Austria) « Bobecho 
pour fixer des bougies de différents diamètres » richiesto il 15 aprile 1902, per anni 6, 

171/179, 67582. « Era », Incandescent Oil Lamp, Company Limited, a Londra 
« Lampe à incandescence par le pétrole » richiesto il 26 febbraio 1903, prolunga- 
mento per anni 9 della privativa 86/83, rilasciata il 29 aprile 1897, per anni 6 dal 
31 marzo, al signor Deissler Franz a Berlino, poi trasferita alla richiedente. 

171/219, 67605, Compagnie anonymo Continentalo pour la fabrication des Comp- 
teurs à gaz et autres appareils, a Parigi « Système de compteur à gaz à grand 
débit dénommé Simplex » richiesto il 17 aprile 1903, per anni 15. 


XVII. Riscaidamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 171/85, 
67467, Hutzler Otto, a Zúrich (Svizzera) « Appareil auto-cuisant » richiesto il 
15 aprile 1903, per anni 5, con rivendicazione di priorità dal 5 maggio 1902. 

171/105, 67499, Valvasori Giovanni Battista, a Padova « Accumulatore di ca- 
lore » richiesto il 22 aprile 1903, per 1 anno. 

171/114, 67519, Bruckner Wilhelm & C. (Ditta), a Vienna « Systeme de chaut- 
fage à l'eau chaude » richiesto il 3*aprile 1903, per anni 6. 

171/146, 67541, Sulzer Frèr@ (Ditta), a Winterthur (Svizzera) « Dispositif re- 
froidisseur d'air » richiesto il 15 aprile 1903, per anni 15. 

171/160, 67716, Raydt Wilhelm e Raydt Alfred, a Berlino « Appareil réfrige- 
rateur destiné aux ménages, aux hótels, aux restaurants, aux commerces de come- 
stibles et de boissons, etc. n richiesto il 7 maggio 1903, per anni 14, con rivendi- 
cazione di priorità dal 13 febbraio 1902, 

171/191, 67284, Schlegelmileh Robert o la Actien Maschinenfabrik « Kyffhauser- 
hütte vorm. Paul Reuss », ad Artern (Germania) « Mitre de cheininée » richiesto 
il 25 aprile 1903, per anni 6. 

171/199, 67596, Martin Ludwig, a Perles (Svizzera) « Générateur de gaz Dawson » 
richiesto il 15 aprile 1903, per anni 6, 

171/228, 67617, Reck Anders Borch, a Copenhagen (Danimarca) « Apparecchio 
a bagno-maria a circolazione in tubi bollitori, applicabile per cuocere, riscaldare 
umbienti, ecc. » richiesto il 20 aprile 1903, per anni 3. 


XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, utfici e locali pubblici. — 
171/90, 67474, Weigand Ludwig, a Coblenz-Metternich (Germania) « Cavallo a don- 
dolo con movimento d'avanzamento » richiesto il 16 aprile 1903, per 1 anno. 

171/94, 6749, Dopfer Franz, a Stuttgart (Germania) « Panier à bouteilles muni 
de languettes à ressort s'engageant dans chaque fond de bouteille » richiesto il 
18 aprile 1903, per anni 8. 

171/155, 67550, Conger John Bertram, a Buffalo (S. U. A,) « Innovazioni nelle 
bottiglie irriempibili » richiesto il 7 aprile 1903, per auni 6. 


171/187, 66812, Tomicich Renzo, a Venezia e Votimetro istantaneo (macchine 
per votazioni) » richiesto il 25 febbraio 1903, per anni 3. 

171/210, 67447, Passera Gaetano, a Luino (Como) « Penna da scrivere che può 
anche servire per fumare sigarette » richiesto il 6 aprile 1903, per 1 anno. 

171/212, 67549, Curjel Cesaro, a Milano « Spartinova » apparecchio per sepa- 
rare automaticamente l'albume delle uova dal tuorlo » richiesto il 7 aprilo 1903, 
per anni 3, . 

171/220, 67609, Jovignot Charles, a Parigi « Procédé et appareils pour le bou- 
chage hermétique des flacons et récipients divers » richiesto il 18 aprile 1903, per 
anni 6. 

171/222, 67611, Danelli Eugenio, a Milano « Nuova guida o prontuario automa- 
tico commerciale » richiesto il 19 aprile 1903, per anni 2. 


XIX. Filatura, tessitura e industrie compiementari. — 171/83, 67464, Bentley 
Charles Edwin, a New York (S. U. A.) « Perfezionamenti nelle cuciture dei ricami » 
richiesto il 14 aprile 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 14 no- 
vembre 1902. 

171/96, 67485, Abril Pedro e Padrò Mariano, a Barcellona (Spagna) « Mécanisme 
destiné à amortir les chocs de la navette dans les métiers mécaniquos, et per- 
mettant la libre sortie de la meme navette au commencement de chaque passée n 
richiesto il 18 aprile 1903, per 1 anno. 

171/97, 67486, Crepy Edouard e Fremaux Louis, a Saint-Gilles (Bruxelles) 
« Systéme de mouvement des barrettes parallélépipédique applicable au peignage 
et à Potirage de tous les textiles végétaux et de la soie ainsi que de la laine. et 
à l'échardonnage de cette dernière » richiesto il 18 aprile 1903, prolungamento per 
l anno della privativa 156.56, rilasciata 1' 11 luglio 1903, per 1 anno dal 30 giugno. 

171/123, 67488, Cipollina Luigi, a Rivarolo Ligure (Genova) « Mercerizzatrice 


a tensione uniforme per filati di cotone » richiesto il 20 aprile 1903, completivo 


della privativa 163/223, rilasciata il 28 gennaio 1903, per anni 6 dal 31 dicembre. 

171/156, 67551, Mascelli Luigi, a Milano « Macchina per tingere lo varie fibro 
tessili a pressione e vuoto alternativi ottenute unicamente col vapore » richiesto 
1'8 aprile 1903, per anni 2. 

171/181, 65253, Società Italiana per l'industria dei tessuti stampati, a Milano 
« Processo d'impermenbilizzazione dei tessuti di cotone, lino, canape, juta e simili 
e dei tessuti misti tanto greggi che candidi e tinti e prodotti idrofughi e imper- 
meabili col medesimo ottenuti e denominati impermeabili « Trionfo » richiesto il 
29 settembre 1902, prolungamento per anni 3 della privativa 68/363, rilasciata il 
18 ottobre 1893 alla ditta E. De Angeli e C., prolungata con attestati $3/379 e 
117/38 e trasferita alla richiedente. 

171/214, 67600, Gessner Ernst, ad Aue (Sassonia) « Pinza a tasto per macchine 
da tendere ed asciugare i tessuti » richiesto il 16 aprile 1903, per anni 15. 

171/215, 67601, Frova Umberto, a Vercelli « Fusi « Frova » per macchine da 
filatura e ritorcitura con sferette destinate a diminuire l'attrito » richiesto il 
16 aprile 1903, per anni 3. 

171/217, 67803, Stáubli Hermann, ad Horgeu (Svizzera) « Ratiére à suspension 
parallélogramique des lames » richiesto il 16 aprile 1903, per anni 6. 

171/225, 67014, Mudge Benjamin Cushing, a Snow Falls. Maine (S. U. A.) « Pro- 
cédé pour le traitement du lin et produit nouveau en résultant » richiesto il 
20 aprile 1903, per anni 6. 


XX. Vestiario ed oggetti d'uso personaie. — 171/106, 67500, Gladstone William 
Ewart. a Dunedin (Austria) « Perfezionamenti negli spilli da capelli » richiesto il 
9 aprile 1903, per 1 anno. 

171/119, 67530, Vianisi Luigi, a Messina « Suole metalliche elastiche da appli- 
carsi al piede nudo o calzato, per proteggerlo ed assicurare il passo e per prolun- 
gare la durata delle calzature » richiesto 11 10 aprile 1903, per anni 2. 

171/140, 67658, Robbiati Luigi & C. (Ditta), a Milano « Nuovo processo per 
dare ai bottoni in ferro i colori dell'acciaio brunito e cioè bruno, bleu e cenere 


. lucenti senza togliere al ferro la sua duttilità » richiesto il 24 aprile 1903, per 


1 anno, 

171/176, 67578, Montain Victor, a Oyonnax (Francia) « Nouveau système de 
peigne » richiesto il 24 aprilo 1903, per anni 6. 

171/182, 05283, Bourcard Enrico & C. (Ditta), a Milano « Innovazioni nei busti 
da douna » richiesto il 29 settembre 1902, prolungamento per anni 3 della priva- 
tiva 55/49, rilasciata il 20 april e 1800, per 1 anno dal 30 settembre al signor Pick 
Maurizio a Milano, prolungata con attestati 59/439, 63/238, 90/176 e trasferita alla 
richiedente, 


XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 171/89, 67470, Lafaurie Jules, a Castel- 
moron (Francia) « Machine à sténographier » richiesto il 16 aprile 1903, prolun- 
gamento per anni 12 della privativa 166/50, rilasciata il 7 aprile 1903, per unni 3 
dal 31 dicembre 1902. 

171/110, 67522, Fortis Carlo, a Milano « Intermediario o riduttore per macchine 
fotografiche a pellicola onde ottenere nogative di minor formato di quello portato 
dalla macchina stessa » richiesto il 4 aprile 1903, per 1 anno. 

171/150, 67545, Gurtner Adolf Alfred, a Berna « Procédé et plaque pour l'ob- 
tention de photographies en couleurs et d'impressions photomécaniques » richiesto 
il 6 aprile 1903, per anni 15. 

171/151, 65573, Multi Colour Printing Company Limited, a Londra « Machine 
à imprimer du type employé pour imprimer en couleurs » richiesto il 10 novem- 
bre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 133/220, rilasciata il 4 marzo 
1901, per 1 anno dal 31 dicembre alla Colour Printing Syndicate Limited, prolun- 
gata con attestato 149/109 e trasferita alla richiedente. 

171/161, 67555, Holbourns John Glennie e Longhurst Henry Alexander, a Londra 
(Inghilterra) « Perfectionnements aux machines à assembler des matrices à carac- 
teres et à fondre d'après elles des linotypes » richiesto il 10 aprile 1903, per anni 6, 

171/178, 67580, Selle Gustav, a Brandenburg a/H. (Germania) « Processo per 
fare un fondo per le fotografie a colori » richiesto il 14 aprile 1903, per anni 15. 

171/183, 66015, Senigaglia Enrico di Raimondo, a Padova « Copia-lettere por- 
tile a pressione atmosferica » richiesto il 18 dicembre 1902, prolungamento per 
anni 2 della privativa 150/49, rilasciata il 15 aprile 1902, per 1 anno dal 31 di- 
cembre 1901 al signor Galli Antonio a Padova, gia trasferita al richiedente. 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 171/121, 65135, Stubenrane') Carolina 
nata Christiani e Stubenranch Francesca nata Roth, a Livorno « Nuova composi- 
zione e nuovo procedimento per la fabbricazione di una materia esplosiva estre- 
mamente forte e durevole a base di citrato di potassa, d'ammoniaca e di soda » 
richiesto il 27 settembre 1902, prolungamento por anni 2 della privativa 129/247, 
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rilasciata 1° 8 novembre 1900, per anni 2 dal 30 settembre al signor Stubenranch 
Arturo e trasferita alle richiedenti. 

171/126, 67504, Feld Walter, a Hónningen a/Rh. (Germania) « Modo de pro- 
duction de l'oxyde de baryum et des cyanures au moyen de capsules » richiesto 
l'11 aprile 1903, per anni 15. 

171/129. 67507, Parrozzani Giovanni, a Aquila « Polvere II a doppia base senza 
fumo » richiesto il 16 aprilo 1903, per anni 2, 

171/132, 65759, Rossi Giordano, a Milano « Filtro Rossi per qualsiasi liquido » 
richiesto il 19 novembre 1902, completivo della privativa 153/83, rilasciata il 30 set- 
tembre 1902, per anni 8 dal 30 giugno. 

171/136, 66207, Rossi Giordano, a Milano « Filtro Rossi por qualsiasi liquido » 
richiesto il 22 dicembre 1902, completivo della privativa 158/53, rilasciata il 30 set- 
tembre 1902, per anni 3 dal 30 giugno. 

171/137, 66360, Scorta Pietro, a Milano « Filtro « Mondial Scorta » per qua- 
lunque siasi liquido » richiesto il 3 gennaio 1903, per anni 3, 

171/138, 66611, Rossi Giordano, a Milano « Filtro Rossi per qualsiasi liquido » 
richiesto il 28 gennaio 1903, completivo della privativa 158/83, rilasciata il 30 set- 
tembro 1902, per anni 3 dal 30 giugno. 

171/143, 86089, Rojat David, a Nimes Gard (Francia) « Perfectionnements aux 
filtres sans manches à simple ou multiple effet » richiesto il 24 gennaio 1903, com- 
pletivo della privativa 142/57, rilasciata il 27 agosto 1901, per anni 6 dal 31 marzo. 

171/153, 67547. Musciacco Guglielmo, a Brindisi « Distillatore automatico con- 
tinuo * richiesto il 6 aprile 1903, per 1 anno. 

171/159, 67554, Luft Adolfo, a Lemberg (Austria) « Processo per ottenere ma- 
terie plastiche » richiesto il 10 aprile 1903, per anni 15. 

171/173, 67573, Tortelli Massimo fu Bartolomeo, a Genova « Termoleometro 
. Tortelli. Apparecchio per la determinazione dell'indice termosolforico degli oli e 
dei grassi » richiesto l'II aprile 1903, per anni 6. 

171/184, 66338, Kneuper George Martin, à New York « Filtre perfectionné » 
richiesto il 13 gennaio 1903, per anni 6. 

171/193, 675897, Woltereck Herman Charles, a Londra « Processo per la produ- 
zione sintetica dell'ammoniaca » richiesto il 25 aprile 1903, per 1 anno. 

171/206, 67211, Edson Eugene Riley, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) « Procédé et 
appareil perfectionnés pour l'extraction d'huile et colle ou gélatine des déchets 
des autres matières pouvant céder de l'huile ou de la gélatine» richiesto il 30 marzo 
1903, prolungamento per 1 anno della privat. 154/124, rilasciata il 17 giugno 1902, 
per 1 anuo dal 31 marzo. 


XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 171/88, 67469, Olivet Gustavo, a Gi- 
nevra (Svizzera) « Enveloppe d'appareil électrique a réclames n richiesto il 15 aprile 
1903, per 1 anno, con rivendicazione di priorità dal 30 marzo 1902, 

171/100, 67493, Remus Theodor, a Dresda (Germania) « Bocchino di sigaretta 
di carta ed apparecchio per la sua fabbricazione » richiesto il 20 aprile 1903, per 
anni 6. 

171/107, 67502, Friedinger Ignaz, ad Oberthal Urfahr (Austria) « Cassa per 
spedizione di bottiglie » richiesto il 10 marzo 1903, per 1 anno, 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 28 Giugno al 4 Luglio 1903. 


(Gli attestati numeri 231-250 del Vol. 171 e i numeri 1-30 del Vol. 172 Reg. Att. 
farono rilasciati il 30 giugno; i numeri 31-40 il 1° luglio; i numeri 41-80 il 
4 luglio). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 171/244, 67653, Rosa Rinaldo, a 
Dogliani (Cuneo) «è Nuova irroratrice ad acctilone servento ancho da gazogeno per 
illuminazione » richiesto il 30 aprile 1903, per anni 3. 

171/49, 67663, Santambrogio Sante, a San Donnino Casalgrande (Reggio Emilia) 
« Spargitrice di liquidi » richiesto il 29 aprile 1903, per anni 2. 

II. Alimenti e bevande diverse. 171/248, 67662, Thomson David. a Edim- 
burgo (Scozia) « Macchina per separare sostanze liquide, granulari o plastiche da 
una massa » richiesto il 22 aprile 1903, per anni 06. 


172/25, 67707, Lapp Valentin, a Lipsia (Germania) « Dispositivo a sollevamento 
per vuotare i tini chiusi in cui si trattano per decozione i cereali, nonchè appa- 
recchi simili » richiesto il 27 aprile 1903, per anni 6, 

172/33, 67717, Low Alfred, a Budapest « Perfezionamenti nelle macine » ri- 
chiesto 1" 8 maggio 1903, per anni 6. : 

172/40, 67730, Murray Kenneth Sutherland e Read Harry Vaughan Rudston, a 
Londra « Perfectionnements aux appareils pour charger les liquides d'air ou de 
gaz » richiesto il 28 aprile 1903, per anni 15. 

172/43, 04805, Posternak Swigel, n Meudon (Francia) « Procédé de préparation 
de la matiero phosphoorganique assimilable contenue dans la plupart des produits 
vegetaux Ae consommation » richiesto il 20 agosto 1902, per anni 15. 

172/45, 65710, Mathieu Julien, a Parigi « Nuovo processo di fabbricazione di 
latte fissato, e ricco in crema od altro corpo grasso analogo » richiesto il 18 no- 
vembre 1952, per anni 15, 

17247, 67687, Societa internazionale per la torrefazione igienica del caffo, a 
Genova « Nuovo processo di conservazione del caffò in polvere e di associazione 
dello zucchero per alimentazione » richiesto il 30 aprile 1903, prolungamento per 
anni 13, dal 31 marzo 1903, della privativa 157/92, rilasciata il 23 agosto 1902, 
per anni 2 dal 31 marzo 1902, 

17261, 65073, Philipp Hermann, Biberfeld Iosua Aron, ad Amburgo, e Kansy 
Stephan, a Breslavia (Germania) «e Macchina per fare salsiccie a cilindro misura- 
tore girevole » richiesto il 24 dicombre 1902, per 1 anno, 

17271, 65751, Natural Food Company, a Niagara Falls (S. U. A.) « Appareil 
pour euire des bisenits, bonbons et articles analogues » richiesto il 18 nov. 1902, 
per anui 15. 

172 72, 65387, Terpolilli Paolo fu Luigi e Terpolilli Gaetano di Paolo, a Roma 
« Olio di oliva al limone per subucidi e processo di fabbricazione del medesimo » 
richiesto 11 1 dicembre 1902, per anni 3. 

172.73, 65839, Cantaluppi Ettore, a Milano « Filtro per vini, liquori ed altri 
liquidi consimili, denominato Filtro Aurora n richiesto il 26 novembre 1902, per 
anni R. 
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172/75, 65878, Voindrot Louis Francisque, a Chagny, e Boillot Louis François, | 
a Volnay (Francia) « Nouveau genre de filtro perfectionné pour filtrer les vins, 
cidres, biéres, liqueurs, eau et tous autres liquides » richiesto il 9 dicembre 1902, 
per anni 6. 

172/78, 66001, Hlavati Faustin, a Bruxelles « Epuration des non sucres dans 
les liquides sucrés provenants des betteraves ou des cannes à sucre » richiesto il 
13 dicembre 1902, per 1 anno. 

172/79, 66031, Ceecacci Rodolfo Augusto, a Roma « Séchoir pour pátes alimen- 
taires telles que, macaronis, vermicelles. petites-pates et autres, de toutes formes 
ou dessins » richiesto il 22 dicembre 1902, completivo della privativa 115/219, ri- 
lasciata il 2 dicembre 1899, per anni 6 dal 30 settembre ai signori Yberty Jean, 
Desanges André e Alloatti Joseph a Chamaliére, trasferita al richiedente e da questo 


parzialmente al signor Stucky Giovanni, 
(Continua). 


— ——— een 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


La Società Watergas Maatschappij Systeem D.r Kramers 
en Aarts, a Amsterdam, proprietaria della Privativa indu- 
striale rilasciata in Italia a nome dei sigg. Kramers Johannes 
Coenradus Hubertus e Aarts Jacobns Gerardus, in data 
11 Ottobre 1901. Vol. 143, N. 170, pel trovato: « Procédé ct 
appareils perfectionnés pour la fabrication du gaz à 
Veau n. offre in vendita la privativa o la concessione di 
licenze di esercizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per 
Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Pinzza Vittorio Emanuele, N. 12, Torino. 


Si richiama l’ attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Système de machine à travail con- 
tinu pour Pestumpauge, le gaufrage, Vincrustation et 
LPornementation des métaux, des bois et des matières 
plastiques », pel quale venne concesso in Jtalia al signor 
Ballié Adolphe, a Bâle (Svizzera) un attestato di Privativa 
industriale in data 20 Dicembre 1900, Vol. 131, N. 179, e ciò 
allo scopo di provocare eventuali trattative per la cessione 
della privativa o per la concessione di licenze di esercizio 
della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 


Brevetti d’ invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, N. 12, Torino. 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 10 ottobre 1899, Heg. Atl., 
Vol. 116, N. 168, per: 
« Perfezionamenti nei meccanismi per la tras- 
missione di forza a velocità variabile » 
del signor John Potter MURPHY, a Filadelfia (S. U. d'Am.). 


L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 28 maggio 1901, Reg. 
Vol. 142, N. 220, per: 
« Projectile illuminant perfectionné » 
della Societá MARINE TORCH COMPANY 
OF BALTIMORE CITY, a Baltimora (Stati Uniti America). 
La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, op- 


pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Magelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 10 giugno 1901, Reg. Att. 
Vol. 143, N. 26, per: 
« Perfectionnements dans les graphophones, 
phonographes et autres appareils analogues » 
del signor Walter C. RUNGE, a Londra. 

L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 


JR: 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Att., 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d'argento all'Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


. Parte Economica 


LA PARTECIPAZIONE AI PROFITTI. 


Sono noti ora gli atti dell'ultimo Congresso del- 
l'Alleanza cooperativa internazionale (tenuto a Man- 
chester), in cui furono presentate alcune importanti 
relazioni sulla partecipazione ai profitti in vari paesi, 
specialmente nel Belgio e negli Stati Uniti. 

Nel Belgio il sistema della partecipazione ai pro- 
fitti è poco sviluppato e non tende affatto ad allar- 
garsi. Già nel precedente rapporto (al Congresso del- 
l'Alleanza tenuto a Delf nel 1897) fu dichiarato che 
non si conoscevano nel Belgio industriali o Società che 
avessero messo in pratica, nelle loro imprese, un vero 
e completo sistema di partecipazione. Non si possono, 
secondo il relatore del Congresso di Manchester, con- 
siderare effettivamente come partecipazioni ai profitti 
se non quelle che riuniscono queste tre condizioni es- 
senziali: 1.° parte dei benefici spettanti agli operai ed 
impiegati determinata preventivamente; 2.2 quantum 
della partecipazione di ciascuno egualmente fissata pre- 
ventivamente ad un tasso determinato ; 3.° parte degli 
utili definitivamente acquisita al partecipante dal mo- 
mento che gli è attribuita. 

I socialisti stessi del Belgio, che pure hanno rea- 
lizzato grandi cose nel campo pratico con le coopera- 
tive meravigliosamente sviluppate, applicano raramente 
nelle loro cooperative la partecipazione ai profitti e 
non tentano di ottenere che venga applicato nelle in- 
dustrie padronali. D'altra parte gli industriali non vi 
danno più attenzione e maggior importanza. 

Per gli Stati Uniti d'America la Relazione presen- 
tata al Congresso dà importanti notizie sul piccolo svi- 
luppo che ha avuto il sistema anche colà. 

Nella partecipazione ai profitti, come esiste agli 
Stati Uniti, sono compresi casi i quali sono soltanto 
esempi di ciò che si potrebbe chiamare « partecipa- 
zione indeterminata ai profitti » perchè la proporzione 
assegnata all'operaio non é stabilita preventivamente. 

La partecipazione ai profitti significa ordinaria- 
mente, negli Stati Uniti, il riparto fra gli impiegati, a 
fin d'anno, di una parte dei profitti realizzati dall’ im- 
presa, senza dar molta importanza al maggiore o minor 
grado di precisione nella convenzione di ripartizione. 
Ma i casi — ed il relatore dichiara tutto il suo dispia- 
cere nel doverlo constatare — in cui il sistema della 
partecipazione ai profitti è stato abbandonato sono ab- 
bastanza numerosi. 

La lunga depressione commerciale, dal 1893 al 1897, 
ha contribuito non poco a questo resultato. Ma una 


gran parte di questi abbandoni ha avuto luogo in cir- 
costanze in cui non era stato fatto nulla che somigliasse 
a un tentativo serio del sistema. Vi furono frequente- 
mente dei casi (per non parlare di quelli in cui tutto 
si ridusse a farsi della reclame) in cui si trattava bensì 
di un movimento in cui i principali ponevano la miglior 
loro buona volontà, ma ambedue le parti vi portavano 
una ignoranza completa di tutto ciò ch'era già stato 
fatto in quest'ordine di idee, una trascuranza completa 
delle esperienze già fatte. L'impresa che vuole appli- 
care seriamente la partecipazione agli utili — dice il 
relatore americano, che si vanta, sopratutto, di essere 
uno spirato pratico nemico di ogni dottrinarismo — 
dovrebbe fare un tentativo paziente del nuovo metodo 
per un certo numero di anni, perché e solamente con 
l'educazione che l’esperienza dà alle due parti in causa, 
proprietari ed impiegati, che si evitano le illusioni ed 
i disinganni. La ostilità dei Sindacati operai contro la 
partecipazione ai profitti ha creato le maggiori diffi- 
coltà, negli Stati Uniti, ai padroni che volevano ap- 
plicarla. — 

In conclusione anche negli Stati Uniti la parteci- 
pazione ai profitti sembra poco sviluppata, se il relatore 
che pure vi è favorevole, non ha saputo raccogliere 
che 23 casi, da inserire nell'elenco dei migliori esempi 
di partecipazione ai profitti, per tutti gli Stati del- 
lP Unione. 


Elettrotecnica. 


I RISULTATI 
FORNITI DALLA LINEA D'ESPERIMENTO A TRAZIONE ELETTRICA 
DI WANNSEE PRESSO BERLINO 
E L'ESERCIZIO DEL TRATTO BERLINO-GR.-LICHTERFELDE. 


(Da una Conferenza tenuta dall'ing. BORK al u Verein für Eisenbahnkunde » 
di Berlino). 


Mentre per l'esercizio delle tramvie, specialmente col- 
l'impiego di motori in serie & corrente continua e con ten- 
sioni di 550-750 volt, il problema della trazione elettrica 
si può considerare tecnicamente risolto, non lo è invece 
ancora per la trazione sulle ferrovie principali, quantunque 
in questi ultimi tempi si siano fatti degli impianti che offrono 
un grande interesse e che hanno servito, se non altro, & 
mettere in evidenza i diversi problemi che devono essere 
ancora studiati. i 

Colle ferrovie principali si è infatti in condizioni atfatto 
diverse dalle tramvie. Mentre per queste bastano dei motori 
di 20 a 40 HP e le distanze raramente sorpassano i 10 km. 
occorrono per le prime motori di 600 HP e più e le distanze 
possono arrivare a centinaia di chilometri. Fino ad ora sì 
impiegò o la corrente continua (con la terza rotaia) o la 
corrente trifase (con due o tre conduttori aerei), è ancora 


n 


610 


al periodo di studio la trazione con corrente alternata mo- 
nofase. 

Le principali ferrovie a trazione elettrica costrutte in 
Europa sono le seguenti: 


a) À corrente continua: 

La ferrovia di Wannsee, di 12 km., che fu in esercizio 
dal 1° Agosto 1900 al 1° Luglio 1902. 

La Milano-Gallarate-Varese-Porto Ceresio, di 80 km, 
aperta all’ esercizio nell’ ottobre 1901. 

La Parigi-Quai d’Orsay-Stazione Austerlitz (della ferrovia 
d’ Orleans), di 4 km., aperta all'esercizio nel 1900. 

La Parigi-Versailles di 30 km., aperta all'esercizio nel 1901. 

La ferrovia sopraelevata di Berlino (elektrische Hoch- 
bahn), di 11 km., aperta all’esercizio nel Febbraio 1902. 

La metropolitana di Parigi, di 15 km., aperta all'esercizio 
nel 1900. 


b) A corrente trifase: 

Le ferrovie valtellinesi, di 108 km., aperte all’ esercizio 
nel Settembre 1002, 

La Marienfelde-Zossen, di 23 km., aperta all’ esercizio 
nell’ Ottobre 1901. 

La Burgdorf-Thun, di 40 km., aperta all'esercizio nel 1900. 

La ferrovia di Wannsee fu costrutta per servire princi- 
palmente a scopo di studio e l'ing. Bork dà appunto rela- 
zione dei risultati forniti dall’esercizio, continuato per quasi 
2 annì. 


Un dato d'importanza è anzitutto il consumo d'eneryia 
nelle vetture, che venne misurato con contatori posti sulle vet- 
ture stesse e frequentemente controllati. Il consumo medio 
era di 22.0 watt-ora per tonnellata-chilometro in estate e 
di 23.3 watt-ora in inverno. 

Il consumo per tonnellata-chilometro misurato nella 
centrale era di: 


21.1 watt-ora in estate, e di 
20.4 n » jn inverno. 


Confrontando poi fra loro i consumi misurati nella cen- 
trale, quelli misurati ai punti d’ alimentazione e quelli mi- 
surati sulle vetture, si poterono trovare le perdite ed i 
rendimenti delle diverse parti dell'impianto qui sotto in- 
dicati: 


Linea d'alimentazione. . . DE 0.977 
Terza rotaia e ritorno pel binario. . 0.964 
Batterie d’accumulatori . . . . . . 0.910 


La resistenza della linea in principio era di 0.0449 ohm 
per chilometro (andata e ritorno) ma si trovò poi chei col- 
legamenti delle rotaie erano in parte rotti. Da ultimo, es- 
sendo stata rimessa in ordine la linea, tale resistenza si ri- 
dusse a 0.04 ohm circa. l 

La resistenza isolamento, misurata prima e dopo l’e- 
sercizio si trovò essere di almeno 16000 ohm per chilometro, 
pel tratto a semplice binario. Come valore medio si trovò 
però 500000 ohm. Quindi la perdita per difetto d’isolamento 
per tutta la linea, lunga 25 km. circa e per la tensione di 
(00 volt era di: 


20 x 100 " 
7500.0007 = 0.035 ampére 


e quindi di: 


0.035 x 700 = 22.5 watt. 


Risultati dell’esercizio. — Ogni treno comprendeva due 
vetture automotrici, poste una alla testa, l’altra alla coda, 
così nelle stazioni capolinea bastava che il manovratore 
passasse da una all'altra e non occorrevano altre manovre. 

Il consumo della terza rotaia, dopo due anni d'esercizio, 
fu appena apprezzabile. Quanto alle tavole che servivano 
a protexgere la terza rotaia, e consigliabile, in seguito al- 
l’esperienza fatta, che esse vengano addossate per tutta la 
loro lunghezza alla rotaia, coll'interposizione di conveniente 
isolamento, non mediante cuscinetti distanziati fra ioro. Cosi 
pure e consigliabile di fare il collegamento elettrico delle 
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rotaie mediante funi di rame, anzichè con semplici fili. I 
fili essendo in tale caso assai grossi non offrivano suffi- 
ciente elasticità e spesso si rompevano. Pel rimanente l’ar- 
mamento impiegato non diede luogo a nessun inconve- 
niente. 

Gli accumulatori si comportarono pure in modo perfetto 
e non causarono altre spese all’infuori di quelle pel ricambio 
degli acidi. Le spese incontrate per la sorveglianza delle 
batterie erano dovute alle condizioni particolari dell’impianto, 
in un altro impianto pel quale le batterie fossero poste 
nella centrale o nelle sottostazioni basterebbe il personale 
addetto alla sorveglianza delle macchine. 

La disposizione dei motori fu riconosciuta buona. Solo 
si riscontrò un consumo straordinariamente grande di lu- 
brificanti; i sopporti dovrebbero venir quindi modificati. 
Dapprincipio il riscaldamento degli induttori era tanto forte 
da compromettere perfino l'isolamento, poi vi si pose rimedio 
sostituendo gli avvolgimenti induttori con altri a filo più 
grosso. I collettori subirono una ritornitura durante l’eser- 
cizio. 

I dispositori (controller) funzionarono sempre bene, così 
pure i pattini per la presa della corrente, dei quali si im- 
piegarono tipi diversi; il loro consumo fu riscontrato minimo. 

Si volle controllare se i motori montati direttamente 
sugli assi avessero portato ad un maggiore consumo dei 
cerchioni. Ora si trovò che il consumo dei cerchioni tanta 
per la superficie d’appoggio che pel bordo era assai piccolo 
tanto che bastò una ritornitura dopo un percorso di 80,000 km. 
mentre per le ruote motrici ed accoppiate delle locomotive 
a vapore, quantunque il loro diametro sia maggiore, è ne- 
cessaria una ritornitura dopo un percorso di 20,000 a 50,000 km. 

Si fece pure il confronto tra una vettura in cui le parti 
fisse dei motori appoggiavano direttamente sugli assi ed 
una in cui gli induttori erano sostenuti per mezzo di molle, 
ma non si potè notare una sensibile diversità nel loro com- 
portamento. Colla disposizione già accennata di due auto- 
motrici, una in testa e l’altra in coda al treno, gli avvia- 
menti si facevano in modo assai dolce e senza scosse. 

L'illuminazione elettrica, che era stata adottata nelle 
vetture, era soggetta a delle forti oscillazioni specialmente 
durante gli avviamenti, ma coll’aumento del traffico sulla 
linea si notò un notevole miglioramento in seguito ad una 
minore irregolarità del carico. 

Quanto ai freni, in principio si era pensato di impie- 
gare freni elettrici ma poi fu data la preferenza a quelli ad 
aria compressa perché agiscono automaticamente in caso di 
rottura del treno e perché da prove fatte riescono di eser- 
cizio più economico dei primi. Il riscaldamento elettrico 
delle vetture non fu nemmeno tentato perchè d'esercizio 
troppo costoso. 

Dal complesso dell’esercizio si potè dedurre che la tra- 
zione elettrica offre i seguenti vantaggi in confronto di 
quella a vapore: l 


1.° Maggiore adattabilità alle condizioni locali del 
traffico avendosi più grande libertà nella formazione dei treni. 

2.° Assenza di fumo e fuliggine con vantaggio tanto 
dei viaggiatori come di chi abita nei pressi della linea. 

3.2 Aumento del peso adérente potendo distribuire i 
motori su un gran numero di assi, 

4.° Maggiori accelerazioni all’avviamento e minori per- 
dite d’energia per slittamento delle ruote motrici. 

5.° Riduzione del carico massimo sulle ruote e quindi 
consumo minore dell'armamento. | 


Spese d'esercizio. — Quanto a stabilire se la trazione 
elettrica sia più o meno economica di quella a vapore, non 
è una questione che si possa porre generalmente. Non si 
può rispondervi che caso per caso, ed anche sopra una 
stessa linea si possono presentare casi diversi secondo le 
condizioni del traffico. 

Anche per istituire un confronto pel caso particolare della 
ferrovia di Wannsee non bisognerà confrontare senz’ altro 
la spesa incontrata pel treno-chilometro a trazione elet- 
trica con quella per la trazione a vapore, bisognerà bensi 
trovare quale sarebbe stato il costo della trazione elettrica 
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se tutto il traffico della linea fosse stato esercitato con questo 
mezzo. Per arrivare a ciò bisogna anzitutto stabilire come 
si farebbe l' impianto e l'esercizio se il traffico dovesse es- 
sere completamente a trazione elettrica. 

Ora il progetto, già pronto per questo caso, sarebbe in 
massima il seguente: Dei treni normali di 30 assi sarebbero 
costituiti da due unità di 15 assi ciascuna (5 vetture a 3 assi) 
che viaggerebbero riunite o ciascuna per sè secondo le con- 
dizioni del traffico. 

Nei giorni di maggior lavoro si potrebbe anche inter- 
porre una o due vetture tra le due unità formando così 
dei treni di 11 o 12 vetture. Secondo l’orario adottato risul- 
terebbero così 1,200,000 treno-chilometri all’anno. 

La produzione e la distribuzione dell'energia elettrica 
dovrebbe farsi nel modo seguente: Una centrale fornirebbe 
della corrente trifase a 6000 volt a due sottostazioni dove 
verrebbe trasformata in corrente continua a 750 od 800 volt 
e di là verrebbe data alla terza rotaia. Una parte dell’energia 
verrebbe trasformata in corrente continua nella stessa cen- 
trale per quel tratto di linea che vi passa vicino. Tanto 
nella centrale che nelle sottostazioni vi sarebbero delle 
batterie a repulsione. 

Quanto alle perdite per la trasmissione si può supporre 
da esperienze fatte altrove, che si perderebbe il 3?/, nella 
conduttura ad alta tensione o il 7%, (dell'energia fornita 
dalla centrale) nella trasformazione in corrente continua. 
Facendo lavorare per un certo tempo in parallelo le mac- 
chine con le batterie si riscontra poi per quest'ultime una 
perdita del 9°/, (sempre sull'energia primitiva) cioè circa 
il 10°/ del lavoro assorbito dai motori delle vetture. Però 
per l’esercizio della linea completamente a trazione elettrica 
questa perdita riuscirebbe molto minore per la migliore ri- 
partizione del carico sulla linea e si può ammettere con si- 
curezza che la perdita dovuta alle batterie non 8’ eleverebbe 
oltre il 6°/, dell'energia assorbita dai motori. 

Altro dato di grandissima importanza è il costo del ki- 
lowatt-ora al quadro della centrale. Per l’impianto eseguito 
tal costo risultò di 8.65 pf. ma certo non può esser assunto 
per un confronto perchè si trattava di un impianto provvi- 
sorio, fatto con unità di piccola potenza quindi d’esercizio 
assai più costoso di un grande impianto costrutto espresga- 
mente all'uopo. In quest'ultimo caso si può ammettere la 
cifra di 6 pf. per kilowatt-ora al quadro. 

Fissati questi punti principali si può stabilire il costo 
per 1000 treno-chilometri a trazione a vapore ed a trazione 
elettrica. 


I. — Trazione a vapore. 
| 
| a Spesa per 1000 
E t hilom. 
E OGGETTO i 
| di M pf. 
i 1 | 13 tonn. di carbone a 16 marchi. .... 208 | — 
| 2 | 120 mc. d’acqua a 0.08 marchi ...... 9 | 60 
3 | Lubrificanti, guarnizioni e stracci. ... 11 | 89 
4 | Paghe personale per la pulizia e dei de- 
positi locomotive .....,........ 21 | 50 
5 | Paghe e premi ai macchinisti — le gra 97 | 10 
6 Paghe e premi ai fuochisti ........ 64 
7 | Illuminazione dei treni (a gas). ..... 28 | 10 
8 | Riscaldamento (già contemplato e com- 
preso nei capitoli 1, 2. 9, 10, 13 e 14)| — | — 
9 i delle locomotive ...... 107 | 30 
10 | Interesse (3 !/, slo) e ammortizzazione 
del pila di 920000 per 20 loco- 
motive, in 20 anni............. 55 | 50 
Somma dei capitoli 1-10 . . 602 | 90 
11 | Paghe ed altri emolumenti ai conduttori 58 | 60 
12 | Lubrificante e materiale per pulizia delle 
VOLUTE: sco A La 5 | 80 
13 | Manutenzione e pulizia delle vetture.. 223 | 89 
14 | Interesse (3 !/, °) e ammortizzazione 
di un parco vetture per M. 2610000, 
O 9099 € oO WO T 185 | 90 
Totale ... | 1026 | 50 


elettrici a 30 assi ciascuno, in 25 anni 56 | 20 
10 | Interesse (8!/,9/j) del capitale di M. 150000 

per dispositivi di protezione della terza 

rotaia, collegamenti, isolatori ecc., più 

interesse ed ammortizzazione del capi- 
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II. — Trazione elettrica. 
A Spesa per 1000 
© treno-chilom. 
È OGGETTO ~ um 
M. pf. | 
1 | 5950 kilowatt-ora da generare nella cen- 
tralo a pics kosa ar re IT 351 | — 
2 | 2450 kilowatt-ora da trasformare nelle 
sottostazioni a 1 pf............. 34 | 50 
3 | Lubrificanti pei motori e stracci. .... 5| — 
| 4| Paghe ed altri emolumenti ai mano- 
O ue Rupe atua ae 84 | 89 
| 5 | Illuminazione: 
| a) interna delle vetture (elettrica). . 10 | 60 | 
b) pei segnali (a petrolio) ....... 1| «0: 
6 | Riscaldamento mediante speciali caldaie 
È: VHDOPÓ suna a eon 39 | 40 
T | Manutenzione della parte elettrica del 
materiale rotante... .......... 43 | — 
8 | Manutenzione terza rotaia ed accessori 10 | 40, 
| 9 | Interesse (8 !/, ?j,) e ammortizzazione 
| 


| 
| 
tale di M. 100000 pel rimanente mate- 
nale della linea. 4 ascos e 917 
Di 
| 


| 
del capitale di M. 1080000 per 18 treni 
! 


Somma dei capitoli 1-10... 649 | ?O | 
11 | Paghe ed altri emolumenti ai conduttori 58 | 60 
12 | Lubrificanti e materiale per pulizia delle 
| Vetture o 5 | 30 
1 18 | Manutenzione e pulizia delle vetture.. , 223 | 80. 
14 | Interesse (8 !/; ?/)) e ammortizzazione di 
un parcó ve*ture per M. 2610000, in 
| DO ADAL 4408€ 9 409 4-4 rie 135 
| Totale ... | 1065 | 90. 


Come si vede dalle tabelle I e II il costo della trazione 
elettrica risulta un po’ superiore a quello della trazione a 
vapore, ma per le ferrovie a grande traffico in vicinanza di 
grandi città essa offre tali vantaggi che la piccola differenza 
di spese viene compensata largamente per altre ragioni. Detta 
differenza può, però, anche svanire per la maggiore libertà 
nella formazione dei treni che permette una migliore utiliz- 
zazione dell’ energia. 

Si potrebbe forse obbiettare che anche colle locomotive 
a vapore riesce possibile di formare dei treni più o meno 
pesanti secondo le condizioni dell'esercizio. Ma in fatto ciò 
riesce assai più difficile che non colla trazione elettrica per 
la quale ogni unità è munita dell’apparecchio motore che 
le compete mentre le locomotive per un servizio di tal ge- 
nere, con stazioni assai vicine una all'altra, devono essere 
costrutte di potenza tale da poter trainare il treno piü pe- 
sante e da imprimergli all’ avviamento quell’ accelerazione 
che risulta dall’orario adottato. A ciò si deve anche il fatto 
che, prescindendo pure dalle altre difficoltà, la formazione 
di treni a vapore di peso assai diverso uno dall'altro, per 
adattarli ai bisogni del traffico, non conduce a quell'econo- 
mizzazione di forza motrice che si può invece raggiungere 
mediante la trazione elettrica. Per tutte le ragioni espuste 
se ne può trarre che la trazione elettrica, pel trasporto di 
passeggieri su linee di traffico intenso, come le metropo- 
litane o le ferrovie che collegano le grandi città coi dintorni 
è certo da preferirsi alla trazione a vapore. 

Allo scopo di riunire altre esperienze, l'amministrazione 
delle Ferrovie prussiane decise la costruzione e l’ esercizio 
a trazione elettrica del tratto Berlino-Gross-Lichterfelde-Ost. 
Nelle parti principali la disposizione è uguale a quella della 
ferrovia di Wannsee, vi sono però notevoli differenze nei 
particolari e specialmente nel sistema di manovra. La co- 
struzione completa dell'impianto fu assunta dalla Union- 


Elektricitàts-Gesellschaft di Berlino. l 
(Continua). 
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Caldaie e macchine a vapore. 


SULLA CIRCOLAZIONE DELL'ACQUA 
NELLE CALDAIE A VAPORE 
PER A. ABOLIN. ! 


IV. 2 


Da quanto si e detto fin qui, risulta che nelle cal- 
daie a tubi d'acqua, quando esse non vengano troppo 
cimentate, si può avere una circolazione abbastanza 
buona, però c'è sempre il pericolo di un arresto della 
circolazione quando si spinga il riscaldamento oltre 
una certa misura. Questo può succedere più o meno 
facilmente secondo il tipo della caldaia, ma un tal pe- 
ricolo è però sempre presente. 

Si può ovviare a ciò nei diversi modi seguenti: 

1. Si procuri di non avere un’ eccessiva produ- 
zione localizzata di vapore, cioè si faccia in modo che 
i diversi tubi concorrano possibilmente in ugual mi- 
sura alla produzione del vapore. 

Ciò si può ottenere coll'impiego di una graticola 
molto ampia, diminuendo il numero dei tubi orizzon- 
tali e aumentando quello dei tubi verticali. 

2. Si faccia uso di tubi sottili e si dispongano 
verticalmente. Come abbiam visto queste due condi- 
zioni servono a garantire una buona circolazione. Se- 
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condo questo principio sono costruite le caldaie Yarrow, 
Thornycroft, Normand, ecc., nelle quali, come fu con- 
fermato dall'esperienza, si ha una circolazione molto 
attiva. Così si spiega come queste caldaie, impiegate 
a bordo dei piroscafi, possano essere fortemente ci- 
mentate senza che i tubi si guastino in modo conside- 
revole. A bordo del Vulkan si potè bruciare in una 
caldaia Yarrow 430 kg. di carbone per mq. di graticola 
senza che si verificassero inconvenienti ai tubi. 

3. Si procuri di evitare l'inversione della circo- 
lazione per eccessiva produzione di vapore. Invece di 
disporre una valvola come abbiam detto più sopra, 
basta un semplice strozzamento della sezione di pas- 
saggio, come l’unione conica usata nelle caldaie Bel- 
leville (fig. 1). Questo strozzamento non offre nessun 
inconveniente quando la velocità dell’acqua sia mode- 
rata; per grandi velocità di circolazione la resistenza che 
oppone al movimento diventa però troppo forte. Nelle 
caldaie con tubi sottili disposti quasi verticalmente, per 
offrire una resistenza all'inversione del movimento del- 
l'acqua si fa in modo che il tratto inferiore dei tubi 
riesca quasi verticale. I tubi, che nei primi tipi erano 
incurvati in modo da presentare dei tratti quasi oriz- 
zontali, sono ora disposti in guisa che la loro forma è 
quasi rettilinea ed il tratto inferiore pressoché ver- 
ticale. Le figure 2 e 3 rappresentano appunto una cal- 
daia Temple come si costruiva qualche tempo fa e come 
si costruisce oggi. 


1 Mitt. aus der Praxis der Dampfkessels-und Dampfmaschinenbetriebes, 
1903, N. 12. 
2 Vedi L'Industria, N. 86, 37 e 88, pag. 562, 580 e 595. 
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4. Un ultimo modo infine consiste nel promuo- 
vere la circolazione artificialmente disponendo entro 
le caldaie degli apparecchi speciali. Dopo quanto si è 
detto riesce evidente come si possa costruire simili 
apparecchi; infatti un gruppo di tubi sottili disposti 
verticalmente in un punto opportuno della caldaia 


Fig. 2. Fig. 3. 

dovrà promuovere la circolazione dell’acqua. Così una 
caldaia Yarrow non è in fondo che un grande appa- 
recchio di circolazione. Nelle caldaie a focolari interni 
volendo avere la circolazione dell’acqua saranno indi- 
spensabili tali apparecchi, d’altra parte però non è ne- 
cessaria la circolazione stessa perché in queste caldaie 
il vapore può andarsene facilmente e la mancanza di 
circolazione non offre nessun inconveniente. Per contro 
la circolazione artificiale riesce quasi indispensabile 
nelle caldaie a tubi d’acqua con tubi mólto grossi, 
perché molte volte la debole circolazione naturale non 
basta a garantire l'uscita del vapore dai tubi ed a pre- 
servare questi da eccessivi riscaldamenti. 

Gli apparecchi di circolazione. — Questi appa- 
recchi sono basati sui principi che abbiamo ripetuta- 
mente esposti, sui quali si fonda pure il funzionamento 
delle pompe Mammut. | 

In queste pompe, per sollevare l’acqua dal pozzo C 
(fig. 4), viene iniettata dell' aria nello spazio anullare 


lig. 4. 


compreso tra A e B, questa risale in forma di bolli- 
cine pel tubo interno A trascinando insieme l'acqua. 
É quindi evidente che nella sezione M M la pressione 
esercitata dall'acqua del pozzo è superiore al peso della 
colonna di miscuglio aria e acqua contenuta nel tubo A. 
Per un diametro opportuno del tubo in confronto a 
quello delle bollicine si puó, secondo Bellens, ridurre 
il consumo d'aria o di vapore ad un volume uguale a 
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quello dell’ acqua sollevata. Nelle pompe Mammut si 
consuma un volume d’aria che varia tra 1.5 e 1.9 volte 
quello dell’acqua sollevata; bisogna notare però che 
il tubo impiegato * ha un diametro compreso tra 150 
e 300 mm. mentre Bellens raccomanda l’impiego di tubi 


di soli 30 mm. di diametro. In queste pompe una parte 
dell'energia disponibile va dissipata in moti vorticosi, 
ma non é possibile fare altrimenti perché assai spesso 
non v'é spazio sufficiente per sostituire il tubo grosso 
con parecchi tubi sottili. 
Esaminiamo ora i vari apparecchi immaginati: 

1. Una disposizione costruttiva usata qualche volta 

per le caldaie a tubi d'acqua, consiste in un semplice 


canale disposto entro il collettore superiore della cal- 
daia che serve a condurre l'acqua dal punto in cui 
sale a quello in cui ridiscende nei tubi esposti al fuoco. 
Non é un vero apparecchio di circolazione, serve solo 
a favorire la circolazione quando essa sia di già pre- 
sente. 

2. Una disposizione immaginata da Th. Heesch 
di Kiel per caldaie a focolare interno e tubi di fumo, 
consta di tubi che partono da sotto il tubo del foco- 


Sz: ee OTIS 
ENTRE BLA 
(AS — CMA, 


Fig. 8. Fig. 9. 


lare, attraversano la camera del fumo e sboccano poco 
sotto il livello dell’acqua (fig. 5). Non si ha una cir- 
colazione molto energica perchè solo una piccola parte 
del vapore prodotto viene impiegato per promuovere 
la circolazione. 

3. Un'altra disposizione immaginata da B. H. Thrait 


1 In quelle costruite dalla ditta Borsig. 


di Liverpool per caldaie a focolare interno è rappre- 
sentata nella fig. 6. L'idea e buona perché tutto il 
vapore prodotto contribuisce a promuovere la circola- 
zione, ma i condotti percorsi dal miscuglio acqua- 
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Fig. 11. 


vapore sono troppo ampi e la loro altezza troppo 
piccola. 

4. Voigt di Norimberg colla disposizione rappre- 
sentata nella fig.7 vuol pure utilizzare tutto il vapore 
prodotto per la circolazione, ma quello che si raccoglie 
sotto l’insenatura della lamiera non vi contribuisce in 
nessun modo e le sezioni di passaggio sono ancora 
troppo ampie. 

9. La fig. 8 rappresenta una disposizione più 
recente dovuta ad Altmayer. Anche qui le sezioni di 
passaggio sono troppo ampie e favoriscono quindi i 
moti vorticosi, per cui si può prevedere che non verrà 
aspirata una gran quantità d’acqua dal tubo centrale. 

6. Citiamo per ultimo la disposizione ben cono- 
sciuta della pompa tubolare Dubiau. La fig. 9 ne mo- 
stra l'applicazione ad una caldaia a focolari interni. 
Certo è la migliore delle varie disposizioni menzionate; 
quasi tutto il vapore contribuisce alla circolazione ed 
esso deve passare attraverso a tubi sottili (di 30 mm. 
di diametro circa) evitaudosi così i moti vorticosi. H 
solo inconveniente di questo dispositivo è che per cal- 
daie Cornovaglia riesce troppo costoso pel gran nu- 
mero di tubi che sono necessari. Per caldaie a tubi 


Fig. 18. 


d’acqua, poiché tutto il vapore si sviluppa dalla camera 
anteriore, basterebbe disporre una serie di tubi verti- 
cali sopra la detta camera (fig. 10). Invece di tubi si 
potrebbero anche usare delle lamiere ondulate (fig. 11) 
come era fatto nella caldaia esposta a Parigi nel 1900 
dalla ditta Simonis & Lanz. l 

In questo modo risulta pure che non è punto ne- 
cessaria una seconda camera di vapore, come Dubiau 


614 


faceva sempre in modo di ottenere, coi suoi Emulsort. 
Per dimostrar ció in modo più convincente, l’ autore 
fece degli esperimenti con l'apparecchio rappresentato 
nelle fig. 12 e 13. Nel caso della fig. 12 i tubi c erano 
semplicemente fissati nella posizione indicata, in quello 
della fig. 13 invece passavano attraverso un tappo che 
chiudeva ermeticamente, in modo che quando si riscal- 
dava al disotto il recipiente inferiore B mediante dei 
becchi Bunsen, sì producesse nel recipiente stesso una 
seconda camera di vapore. Ora in ambedue i Casi si 
otteneva una circolazione ugualmente energica. 

Ricordiamo infine che esiste ancora un altro tipo 
di apparecchi in cui, per promuovere la circolazione 
dell’ acqua, si fa uso di una forza presa dall’ esterno 
della caldaia. Così si impiegano delle pompe speciali 
o l’acqua d'alimentazione viene iniettata attraverso 
ugelli disposti in modo da produrre un movimento 
dell’acqua contenuta in caldaia, oppure si prende del 
vapore dalla caldaia per impiegarlo in iniettori spe- 
ciali, ecc. Tutti questi apparecchi però non sono entrati 
nell'uso pratico e quindi non offrono per ora un grande 
interesse. 


Impianti industriali. 


GLI STABILIMENTI 
PER LA FILATURA E LA TESSITURA DI JUTA 
DI JUNGBUCH E HORENITZ 
DELLA DITTA JOSEPH ETRICH. ! 


(Vedi tavola a pag. 616). 


L'impianto rappresentato nella tavola a pagina 616 
sì compone di due parti. Una di esse (fig. 1, 3, 4, 5, 7 
e 9) nun costituisce che un ingrandimento dello stabi- 
limento di Jungbuch esistente già da parecchi anni, 
comprendente una filatura e ritorcitura di juta di 3426 
fusi, una tessitura meccanica di 204 telai con riparto 
per Papparecchiatura e una fabbrica di sacchi; l’altra 
parte dell’ impianto (fig. 2, 6 e 8) e una filatura mec- 
canica di juta aggiunta allo stabilimento di Horenitz 
comprendente una filatura propriamente detta di 5600 
fusi, e una ritorcitura di 4320 fusi, più una tessitura 
di 220 telai con riparto per la sbianca, la tintoria e 
l'apparecchiatura. 

I fabbricati sono posti presso un fiume da cui si 
toglie l'acqua per la condensazione delle motrici a 
vapore. Tutti i fabbricati rappresentati in pianta nella 
fir. 9, sono, come si vede nella fig. 7, dei sheds, ri- 
volti quasi esattamente al nord, di guisa che l’illumi- 
nazione durante il giorno è press'a poco costante. Solo 
una parte dei fabbricati e più elevata (fig. 5), al piano 
superiore si ha il locale per la cucitura dei sacchi. 

L'impianto rimane diviso in due parti dal corridoio 
delle funi di trasmissione. L'ala sinistra contiene i lo- 
cali di filatura. 

Il magazzino per juta greygia non e segnato ma 
e posto in vicinanza del locale Z7 di macerazione dove 
ci sono due macchine per ammorbidire (so/feners); il 
locale e spazioso e ben ventilato di guisa che l’aria 
sì mantiene abbastanza pura. Vicino a questo si trova 
il locale S per il trattamento dei cascami. Ambedue 
questi locali comunicano colla grande sala di filatura G, 
le macchine sono ordinate in modo che il materiale 
procede in senso parallelo al corridoio delle funi, per 
cui ne deriva una disposizione assai semplice delle 
macchine e delle trasmissioni. Dopo il locale di mace- 


1 Uhtand's technischs Rundschau-Ausgabe, V, 1903, pag. 49. 
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razione seguono sette carde in grosso, divise in due 
gruppi, poi otto carde in fino, pure divise in due gruppi. 
Vengono poi due ordini di stiratoi disposti trasversal- 
mente per facilitare il trasporto dei vasi da carda, poi 
undici banchi a fusi in grosso. I banchi in fino sono 
pure divisi in due serie. Nel corridoio che rimane tra 
le due serie di banchi a fusi sono collocate delle casse 
per le bobine vuote e dei sedili per le operaie. Fra i 
banchi a fusi in fino sono disposte metà delle macchine 
da ritorcere. La terza fila delle macchine di finitura 
è formata dall'altra metà delle macchine da ritorcere 
e insieme rocchettiere e metà degli aspatoi. I filati 
vanno quindi nel magazzino D dei cops per la tessi- 
tura, dove vien fatto il controllo mediante una bilancia 
ad indice. 

Da questo momento comincia la lavorazione nel 
riparto F della tessitura, che occupa l'ala destra del 
fabbricato. Lo spazio é tanto bene utilizzato che nella 
sala F trovan posto ben 135 telai. I rocchetti d'ordito 
vengono disposti sulle rastrelliere delle imbozzimatrici, 
dove succede contemporaneamente anche l’ avvolgi- 
mento sui subbi. La montatura dei subbi sui telai che 
servono a passare i fili d’ordito nei licci si fa nel lo- 
cale C, poi essi vengono trasportati nella sala di tes- 
situra e posti sui telai. | 

Per facilitare il trasporto dei rocchetti c’è un cor- 
ridoio esterno ai sheds che mette in comunicazione 
la filatura e la tessitura fra loro e con l’esterno. 

La forza motrice è data in parte dalla vecchia 
macchina posta nel locale A e in parte da quella nuova 
del locale A,. 

La luce entra nei locali in modo da colpire i telai 
in senso parallelo alla cassa-battente, disposizione che 
in pratica fu trovata buona. Nella sala di filatura 
le colonne sono disposte ai vertici di rettangoli di 
m. 6.27 X 6.20, nella sala dei telai ai vertici di rettan- 
goli di m. 4.50 X 6.20. Tale distribuzione delle colonne 
sj trova anche in altri jutifici. 

I sheds sono di costruzione economica, mista di 
legno e ferro. Le colonne, di ghisa, portano un'inte- 
laiatura formata da due travi a doppio T, N. 24, sui quali 
appoggiano le coppie di travi a doppio T, N. 28 che for- 
mano le gronde, e due N. 24. I puntoni principali incli- 
nati di 30%, sono costituiti da robuste travi di em. 16 X 20, 
gli altri che sono dalla parte dei vetri hanno una sezione 
di cm. 12 X 20. Le gronde sono pure di legno, rivestite 
di lamiera. Le tre ultime campate della tessitura com- 
portano un altro piano al disopra (fig. 5) ed una co- 
pertura assai semplice di ho/scement(. Il corridoio delle 
funi possiede pure una copertura in holzcement ed è 
diviso internamente in due piani da un solaio, sul quale 
si può accedere dalla sala delle macchine mediante 
una scaletta, per lubrificare e sorvegliare le trasmis- 
sioni. 

L' altra parte dell'impianto è formata, come si è 
detto, da una tessitura meccanica in aggiunta alla fab- 
brica di Horenitz, già esistente. 

E anche questo un fabbricato a sheds, con un pic- 
colo fabbricato N ad un piano addossato (fig. 1 e 8) 
nel quale trovan posto i locali d’ amministrazione e 
quelli di preparazione. La grande sala di tessitura M 
contiene 292 telai, e vi rimane dell'altro spazio libero 
per la preparazione. Le colonne sono disposte in file 
distanti una dall’altra rispettivamente m. 6.20 e m. 4.50, 
il che permette una buona disposizione dei telai, che 
lavorano su una larghezza di in. 1.20. Anche qui i telai 
sono colpiti dalla luce parallelamente alla cassa-bat- 
tente, come si riscontra confrontando le fig. 2 ed 8. 

Nella fig. 8 si vede a sinistra una piccola tettoia 
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per la porta d'entrata e dietro alla sala di tessitura il 
fabbricato per le latrine. Sul davanti c’è il locale delle 
caldaie Z con due caldaie a tubi d’acqua, e vicino un 
pozzo ed il camino, in O, il corridoio delle funi ed 
in Ag il locale delle macchine. 

Quest’ ultimo misura m. 14 X 7.5 e contiene una 

macchina a doppia espansione di 200 HP, che serve ad 
azionare oltre le macchine di tessitura anche una 
dinamo per l’illuminazione. 
- La costruzione dei sheds è uguale a quella già 
descritta per l'altro impianto, così pure la copertura 
del corridoio delle funi. Nella fig. 2 si vede pure il 
sistema di ventilazione adottato, facendo entrare l’aria 
fresca per un canale sotterraneo sotto il corridoio 
delle funi e ripartendola per mezzo di condotti la- 
sciati nei muri. 


Illuminazione. 


NUOVI APPARECCHI PER L/ ILLUMINAZIONE 
CON GAS SOTTO PRESSIONE 
DI WILLIAM SUGG. ! 


(Vedi tavola a pagina 617). 


L'ing. William Sugg riferì nella riunione annuale 
dei gasisti inglesi su alcuni apparecchi da lui recen- 
temente costruiti per l'illuminazione con gas sotto 
pressione. 

Le macchine soffianti idrauliche ad azione diretta 
vennero presto sostituite da motori idraulici riuniti 
a compressori ed agenti senza bisogno di sorveglianza 
alcuna. Però l’impiego di acqua in pressione, derivata 
dalle condutture cittadine offre spesso parecchi incon- 
venienti; la pressione non è costante, specialmente 
nell’ estate quando il consumo d'acqua è assai forte, 
in ogni caso poi bisogna dipendere da un altro eser- 
cizio, e questo fatto per sé toglie l’assoluta sicurezza 
del funzionamento. 

Negli stabilimenti industriali si facevano azionare 
i compressori dalle motrici dello stabilimento, ne con- 
seguiva che durante i periodi di riposo bisognava ri- 
nunciare all’illuminazione con gas compresso lasciando 
che i becchi funzionassero con gas a pressione or- 
dinaria. 

Ora per tali casi il Sugg ha immaginato un im- 
pianto a vapore, rappresentato nelle fig. 1 e 2, in cui il 
regolatore è tanto sensibile che il numero dei becchi 
contemporaneamente accesi si può variare da 1 a 300 
senza che si verifichi alcune irregolarità di funziona- 
mento. Il vapore passando attraverso ad un apparecchio 
regolatore entra nei due cilindri, oscillanti intorno ad 
un asse verticale; il cilindro del compressore è pure 
un cilindro oscillante. Le tre aste degli stantuffi sono 
collegate ad uno stesso albero a gomito, verticale, mu- 
nito di volano; e come si capisce, non ci sono nè bielle, 
ne pattini. 

Coll'impiego di cilindri oscillanti fu tolta di mezzo 
ogni questione riguardante le valvole, poiché l’entrata 
e l’uscita del vapore o del gas succede, come è noto, 
attraverso i fori di cui sono muniti gli specchi me- 
tallici su cui oscillano i cilindri; l’acqua di condensa- 
zione esce facilmente essendo i fori disposti alla pare 
più bassa dei cilindri. 


Il Sugg, costruì anche un impianto a gas, rappre- 


1 Zeit. für Beleuchtungswesen, 1908, pag. 249. 
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sentato nelle fig. 3 e 4, che funziona altrettanto bene 
quanto quello a vapore. L’esercizio è molto economico; 
comprimendo il gas a 30 cm. basta un motore di 1 HP 
per 30,000 a 40,000 candele. 

A poco a poco dalla compressione del gas si passò 
a comprimere invece l’aria. Per tal caso il Sugg co- 
struì il becco rappresentato dalla fig. 5. 

Questo è munito, come un becco ordinario, di fori 
per l’aria al disopra dell’ugello per cui entra il gas, ma 
quasi alla sommità del tubo in cui si fa la miscela 
entra l’aria compressa attraverso a parecchie serie di 
fori, che, circondando la miscela proveniente dal tubo 
provoca dei moti vorticosi che favoriscono la forma- 
zione di un miscuglio assai intimo dell’ aria col gas. 
Questo dispositivo è molto indicato pei gas assai ricchi, 
che hanno bisogno di molto ossigeno per bruciare, pei 
quali i becchi ordinari si mostrano spesso insufficienti 
per ottenere una fiamma oscura. 


Filatura, torcitura, ecc. 


NUOVO VENTILATORE 
PER IMPEDIRE CHE VENGA ASPIRATO ANCHE IL COTONE 


SULLA 


TRAMOGGIA DEGLI APRITORI DELLE BALLE (BALE-BREAKERS) 


DELLA DITTA ASA LEES & C. LIMITED DI OLDHAM. 


Come è noto, gli apritori di balle di cotone sono sempre 
muniti di aspiratori per allontanare la polvere che si sol- 
leva in gran quantità durante il loro funzionamento. In 
principio si aveva un semplice ventilatore disposto sopra 
l'apritore, collo scarico rivolto all'ingiü. Poi appena si rico- 
nobbe che così veniva aspirata anche una grande quantità 


di cotone, si aggiunse una lamiera perforata sul tubo d’aspi- 
razione del ventilatore per trattenere le fibre. 

Questa disposizione però è assai difettosa poichè il co- 
tone tura assai presto lo staccio, cagionando uno spreco di 
energia per far agire il ventilatore e impedendo da ultimo 
completamente l'aspirazione della polvere. 

La disposizione che stiamo per descrivere dovrebbe esser 
scevra di tali inconvenienti. Lo staccio non sta più fermo, 


GLI STABILIMENTI 
PER LA FILATURA E LA TESSITURA DI JUTA 


DI JUNGBUCH E HORENITZ 
DELLA DITTA JOSEPH ETRICH. 


( Vedi articolo a pagina 614). 
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NUOVI APPARECCHI 


PER L'ILLUMINAZIONE 
CON GAS SOTTO PRESSIONE 
DI WILLIAM SUGG. 


( Vedi articolo a pagina 615). 


LEGGENDA. 


Fig. 1 e 2. Impianto a vapore per la compressione 
del gas. 
Fig. 2 e 3. Impianto a gas. 


Fig. 5. Becco ad incandescenza per l’impiego dell’aria 
. in pressione. 


Fig. 2. 
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ma consiste, come si vede nella tigura, di una lamiera fo- 
rata a piegata ad arco circolare, aperto completamente dalla 
parte è e massiccio nel tratto centrale c compreso tra a ed a. 
Esso è imperniato nel centro d ed è disposto nel condotto 
del ventilatore e compie, per mezzo di un eccentrico, un 
moto oscillatorio. f e y sono due striscie di cuoio che ga- 
rantiscono la tenuta tra lo staccio mobile e la parte fissa. 
Se il ventilatore è in azione la polvere verrà aspirata, per 
la posizione rappresentata nella figura, attraverso lo staccio a. 
Poi questo gira nel senso della freccia ed allora le fibre che 
vi erano addossate vengono tolte dalla striscia di cuoio y 
e cadono pel proprio peso appena la parte massiccia c passa 
sotto il cuoio. Allora entra in azione l’altra parte a dello 
staccio e così di seguito. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


DISTENDITOIO 
E ASCIUGATOIO AUTOMATICO ( RAMEUSE) 
CON SPOSTAMENTO DIAGONALE 
DI K. H. KNOSP DI DRESDA 


COSTRUITO DA C. H. WEISBACH A CHEMNITZ. ! 


In questa rameuse a spostamento diagonale, le ro- 
telle che adducono il tessuto alla macchina ruotano in 
modo uniforme ad onta del moto irregolare delle ca- 
tene che operano la tensione sui due lati fissi della 
macchina. 

Iu generale in queste macchine le rotelle di richiamo 
stanno sotto l’ influenza delle catene, che si muovono 
irregolarmente, e perciò compiono anch’esse un moto 
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Fig. 2. 


assai irregolare il che rende difficile l'adduzione del 
tessuto nella macchina, oppure le fiancate che portano 
le catene si muovono irregolarmente ma indipenden- 
temente dalle rotelle d' invito e in allora la parte della 
macchina che serve all' adduzione del tessuto rimane 
affatto distante da quella dove esso subisce lo sten- 
dimento. 

Nella macchina che descriviamo si raggiunse in- 
vece lo scopo nel modo seguente: Nel primo tratto della 


macchina, che serve all'adduzione del tessuto, si tro-. 


vano su ambo i lati i primi tratti delle due catene i 
quali si avvolgono su puleggie che ruotano uniforme- 


Patente germanica, N. 108954. 
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mente. Sul tratto successivo di ambedue le catene é 
disposto un meccanismo compensatore, che agisce 
tanto sul tratto superiore che sul tratto inferiore delle 
catene e serve appunto a compensare le eccedenze di 
lunghezza delle catene che vengono a formarsi sui tratti 
di esse che sono dotati di irregolare velocità, non in- 
fluenzando per nulla il primo tratto di guisa che le 
rotelle d'invito continuano a girare uniformemente. 
Questi apparecchi compensatori sono due posti su 
ciascun lato del primo tratto della macchina, le cui 
pareti convergono nel senso del movimento del tessuto. 
Le figure 1 e 2 riproducono in alzato e in pianta 
la macchina; c c, sono le rotelle di richiamo che girano 


Fig. 3. 


Fig. 4. 


con velocità costante e sulle quali s'avvolgono le ca- 
tene, sui due lati del tratto convergente della mac- 
china si vedono i due apparecchi compensatori. Le pu- 
leggiec, Ca vengono azionate mediante viti perpetue d, dy 
ed ingranaggi dyd,. Le figure 3 e 4 rappresentano uno 
dei due meccanismi compensatori nelle due posizioni 
estreme. Le puleggie / ed n possono scorrere entro 
guide verticali fissate sulle fiancate della macchina; 
la puleggia / vien governata dalla leva k che è caricata 
di un peso e la n è influenzata dal peso o. Su ciascun 
lato sono poi disposte le puleggie di guida m m. 

Data questa disposizione ne consegue che quando 
una delle catene subisce un aumento di velocità, la 
puleggia / s’abbassa (fig. 3) ridando quel tratto di ca- 
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Fig. 5. 


tena in più che aveva immagazzinato durante un pre- 
cedente ristagno della velocità della catena ; viceversa, 
se nel tratto superiore si accumula una lunghezza ec- 
cessiva di catena, l'eccesso viene compensato da un 
sollevamento della puleggia / mentre la puleggia n 
pure si solleva (fig. 4). 

Questi movimenti si succedono alternativamente 
sui due lati della macchina, ma come si disse in prin- 
cipio, essi non influenzano iu minimo grado il moto 
delle rotelle d'invito c c, di guisa che l'ammissióne 


‘della stoffa nella macchina succede in modo uniforme 


ed indipendentemente dallo stendimento che dovrà 
subire successivamente la stoffa. L'azione degli appa- 
recchi compensatori è chiaramente rappresentata nella 
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figura 5. Per assicurare il buon funzionamento di detti 
meccanismi è bene di dare al primo tratto della mac- 
china una forma convergente nel senso del cammino 
del tessuto; in caso diverso, per esempio se quel tratto 
fosse divergente, si verificherebbero delle sollecita- 
zioni trasversali del tessuto di una certa entità che 
oltre a guastarlo potrebbero anche far cadere le ca- 
tene dalle puleggie su cui sono avvolte. Ad ogni modo 
la fig. 5 rappresenta il caso di sollecitazione massima 
del tessuto, tanto più che dalla parte in cui la puleggia / 
è abbassata ha avuto luogo un aumento di velocità 
della catena. 

Ne consegue che in quel posto la stoffa deve su- 
bire un rilassamento, se non si vuole che essa reagisca 
svantaggiosamente sul meccanismo compensatore o che 
sì guasti e si laceri. 

Ora colla forma convergente del primo tratto della 
macchina si raggiunge appunto l’intento che all’en- 
trata la stoffa rimane convenientemente tesa, mentre 
nella posizione dove sono disposti gli apparecchi com- 
pensatori viene allentata sufficientemente per guisa 
che non possano verificarsi delle azioni dannose dei 
meccanismi sul tessuto o, viceversa, del tessuto sui 
dispositivi meccanici della macchina. 


SUL CONTROLLO 
DEI TESSUTI CANDEGGIATI. 


Il dott. G. Ambühl, che dirige il Laboratorio chi- 
mico cantonale di St. Gallo (Svizzera), ! ebbe occasione 
di esaminare numerosi campioni di tessuti di cotone 
candeggiato che vengono ricamati meccanicamente o 
che servono per la imitazione dei merletti col sistema 
della carbonizzazione. 

I tessuti leggieri occorrenti per questa speciale 
industria, che è la più importante di quella regione, 
provengono dall'Inghilterra e non hanno subito in ge- 
nerale che un parziale digrezzamento, cioè un tratta- 
mento colla calce e cogli acidi. Non è che dopo di 
avere ricevuti i ricami che sono sottoposti al can- 
deggio. Innanzitutto si fanno passare attraverso all’ab- 
bruccia pelo, poi si lisciviano sotto pressione con soda 
e sapone e si trattano col cloro e cogli acidi fino ad 
ottenere la sbianca perfetta. 

Siccome i prodotti delle fabbriche di St. Gallo si 
esportano nelle Americhe e nell'India e possono rima- 
nere a magazzino per parecchi mesi, si rende perciò 
necessario che non siano soggetti ad ingiallire col 
tempo. Ai chimici si presenta per conseguenza il pro- 
blema di accertare se determinati campioni devono 
considerarsi perfettamente candeggiati o meno ed uno 
dei criteri, che in questi casi serve di guida, si fonda 
sulla determinazione della quantità delle materie so- 
lubili nell'etere che il cotone contiene e che è rap- 
presentata dalla cera, dalla resina, dal grasso e dagli 
acidi grassi che sono rimasti sulla fibra per imperfetto 
digrezzamento e che altérandosi all'aria inducono la 
colorazione giallastra. Per questa determinazione si 
rende necessario di valersi di etere purissimo e di 
evitare che nell'apparecchio di esaurimento si trovino 
materiali organici, come cautciü, sughero, ecc., ricor- 
rendo alla chiusura col mercurio. L'assaggio si ese- 
guisce su gr. 15 a 18 di cotone disseccato a 100° C. 
continuando il lavaggio coll'etere per due ore e mezza. 


1 Chemiker-Zeitung, 1903, pag. 792. 
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Scacciato il solvente con una corrente d’aria, si riscalda 
il residuo a 100°102° C. innanzi di pesarlo. 

Applicando questo sistema di controllo ai tessuti 
del commercio, l’autore non ha trovato alcun campione 
il cui estratto etereo risultasse minore di 0.008-0.01 °/,. 
Nei tessuti impiegati a St. Gallo potè constatare che 
non supera 0.025 */, ed allorché la quantità sorpassa 0.04%/, 
è indotto ad ammettere che il candeggio sia insuffi- 
ciente, ciò che trova giustificazione nell’aspetto che il 
tessuto assume. Siccome il digrezzamento non avviene 
ognora in modo uniforme in tutta la partita, anche 
cogli apparecchi meglio perfezionati, così importa che 
nella presa del campione si tenga conto delle oscilla- 
zioni che possono presentare parti vicine di uno stesso 
tessuto. 

Un altro criterio per stabilire il grado della sbianca 
si ha nella quantità degli acidi grassi combinati alla 
calce, cioè nel sapone calcare che il cotone trattiene. * 
Per questa determinazione si abbandona il campione 
già esaurito coll’ etere, per mezz'ora nell'acido clori- 
drico diluito (5 %,), si lava, si fa essiccare e si sotto- 
pone nuovamente al trattamento coll’etere. 

I tessuti perfettamente digrezzati esaminati in questo 
modo non contengono, secondo il dott. Ambühl, che 0.03 
a 0.04°/ di acidi grassi e si considerano già difettosi 
quelli nei quali la proporzione raggiunge 0.08 per di- 
chiarare assolutamente inaccettabili quelli che conten- 
gono 0.12 °/. 

Un terzo elemento che torna utile di stabilire è il 
contenuto totale delle materie minerali od il residuo 
all'incenerimento, sapendo che il cotone perfettamente 
candeggiato non fornisce che 0.03 a 0.05 ?/, di ceneri 
formate di carbonato di calcio e di silicati. Se per ma- 
scherare la cattiva riuscita della sbianca si ricorre al- 
l'impiego dello smalto azzurro, questo si rende mani- 
festo nelle ceneri sotto forma di piccole scagliette 
vitree. Del pari la colorazione rossastra provocata dal- 
l'ossido ferrico rivela le macchie dovute a ruggine ab- 
bandonata al tessuto dalle macchine di ricamo o dagli 
apparecchi di sbianca. 

Per rendersi conto dell'effetto che esercitano le 
singole operazioni di sbianca, il dott. Ambühl ha esa- 
minati cinque campioni, prelevati da una stessa par- 
tita di tessuti ricamati, nei differenti stadi delle ope- 
razioni di candeggio. I risultati furono i seguenti: 


Materia 


Acidi grassi 

grassa libera combinati Ceneri 

Tessuto greggio . 1.0448 0.1359 1.6294 
Id. dopo la cottura pre- 

liminare . . . . . 0.1761 0.4923 0.2230 
Id. dopo la cottura com- 

pleta . . . . . . . 0.0328 0.0632 0.3429 

Id. dopo metà candeggio 0.0168 0.0452 0.0520 
Id. dopo là sbianca com- 

pleta. . . . . 0.0210 0.0435 0.0511 


L'aumento nel contenuto di acidi grassi combinati 
che si verifica dopo la cottura preliminare si deve at- 
tribuire alla precipitazione del sapone di calce durante 
il primo digrezzamento, mentre il maggior contenuto 
di ceneri dopo la cottura completa trae origine dalle 
traccie del liscivio di soda non eliminate nel lavaggio. 

Per meglio documentare la utilità dei saggi de- 
scritti l' autore ha accompagnata la sua memoria coi 
risultati di una numerosa serie di determinazioni ese- 


1 Prima d'ora abbiamo fatto rilevare la necessita di determinare separatamente 
gli acidi grassi combinati che si trovano sulle tibre tessili (vedi L* Industria, 1903, 
pag. 491) ed è ricorrendo a questo assaggio che nel Laboratorio per le ricerche sulla 
seta di Milano si controlla la sgommatura dei filati. E. 


620 


guite su tessuti diversi. Di queste riproduciamo le se- 
guenti: 


Materia ys ; 
grassa pin lc. Ceneri OSSERVAZIONI 
libera | combinati 
Tessuto ricamato | 0.018 0.042 0.072 NOI ace a QVAEBID 
perfetto. 

id. id E 0.049 0.926 0.117 | Sbianca ordinaria 
con lavaggio im- 

perfetto, 

id. id 0.901 0.096 0.219 | Sbianca imper- 
fetta ed insuff- 
ciente lavaggio. 

Cambric. 0.043 0.074 0.074 | Sbianca ordinaria 
e lavaggio per- 
fetto. 

id. è 0.230 0.071 0.068 | Sbianca insuff- 
ciente e lava- 
tura perfetta, 

Giaconetlo. 0.098 0.164 0.097 | Insufficiente di- 
grozzamento e 
lavaggio. 

Mussolina . 0.017 0.065 | 0.076 | Sbianca perfetta e 


lavaggio accu- 
rato. 


Pur riconoscendo che in determinati casi torna utile 
di verificare se il tessuto contiene cloro e acidi minerali 
liberi, l’autore non ha creduto di determinare l'acidità 
complessiva dei campioni esaminati, la cui entità, come è 
noto, esercita influenza grandissima sullo stato di conser- 
vazione del cotone. Non si è preoccupato, inoltre, di veri- 
ficare se eventualmente le fibre tessili si sono parzialmente 
convertite in ossicellulosio, come talvolta accade nelle of- 
Aicine male dirette o negli impianti difettosi. La ricerca 
dei prodotti di ossidazione del cellulosto non dovrebbe, a 
nostro avviso, essere disgiunta dai saygi dinamometrici 
per giungere a precise deduzioni sulla riuscita delle ope- 
razioni di candegyio, sapendo che U ingiallimento non è 
da attribuirsi unicamente alla presenza delle materie grasse, 
come Ambuhi lascerebbe supporre. g. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


INTORNO AL MODO DI PREPARARE LE SOLUZIONI 
DI IPOCLORITO DI CALCIO. 


A Carey e M. Muspratt! sì sono proposti di studiare le 
condizioni le più favorevoli di temperatura, di diluizione, ecc. 
per ottenere nel modo più rapido possibile le soluzioni de- 
coloranti. I risultati si possono riassumere nelle seguenti 
prescrizioni: 

1.2 L’acqua da impiegarsi non deve essere troppo 
fredda, ma ad una temperatura da 24° a 26° C. 

2.? Il cloruro di calce deve essere introdotto nella vasca 
nella quale vuole essere disciolto facendolo passare attra- 
verso ad uno staccio, le cuì maglie siano di cm. 2.5, schiac- 
ciando i pezzi che hanno dimensioni maggiori. 

3." L'agitazione meccanica deve esercitarsi non solo 
al fondo del recipiente ma anche alla superficie. La velocità 
periferica dell’agitatore deve essere di 150 m. al minuto per 
un serbatoio del diametro di metri 1.50 a 2.76. La parte in- 
feriore dell’agitatore non deve distare dal fondo oltre 2.5 cm. 
L’agitazione durante 20 minuti è sufficiente per le soluzioni 
la cui densità non supera 10°.6 Bé. 

4.0 Il tubo per spillare la soluzione deve essere ad 
una distanza dal fondo per modo che rimanga disponibile 
una capacità di mc. 1.5 per ogni 50 kg. di cloruro di calce, 
se la densità delle soluzioni non supera 10°.6 Bé. 

Se non si ha a disposizione spazio sufficiente per il de- 
posito insolubile che il cloruro di calce abbandona, si dovrà 
attendere molto tempo prima che la soluzione diventi chiara 
negli strati inferiori. 

5.0 Il deposito al fondo della tina non è formato da 
cloruro di calce, ma di calce idratata insolubile tenuta in so- 


1 Journal of the Soc. of Chemical Industry, 1903, pag. 674. 
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spensione dal liquido. Spillato questo si dovrá riempire nuo- 
vamente la tina con acqua e far funzionare l’agitatore du- 
rante 5 minuti prima di abbandonare al riposo. 

6. Allorchè si osservano le prescrizioni riferite la 
perdita di cloruro di calce che si incontra lavando il residuo 
non supera 2°/, della quantità posta in opera, a condizione 
però che la gradazione del liquido chiaro che si spilla da 
ultimo non superi 1°.4 Bé. g. 


Arté grafiche. 


SUGLI INCHIOSTRI DA SCRIVERE E DA STAMPARE. 
DI M. T. FAIRLEY.! 


A seconda del loro impiego gli inchiostri presentano 
composizione che può variare entro limiti assai estesi, come 
appare dalla seguente enumerazione: 

1. Contengono carbone estremamente diviso ed emulsio- 
nato nella gomma arabica, nella colla e nella lacca disciolta 
nel borace. Questa varietà di inchiostri da scrivere, che è la 
più antica, si mostra altrettanto resistente della carta sulla 
quale si applica e trae origine probabilmente dell’Indostan. 

2. Il carbone od il nero fumo trovansi mescolati al- 
l'olio di lino con aggiunta di resina e di sapone ed in questo 
caso costituiscono l’inchiostro da stampa comune il più 
diffuso. 

3. Nell’ inchiostro litografico il carbone trovasi asso- 
ciato alle gomme, alla lacca, al sevo, al sapone e talvolta 
alla cera ed alla trementina di Venezia. 

4. Per la coloritura in nero delle carte da scrivere al 
carbone si uniscono materie coloranti solubili ed all’olio si 
sostituisce una miscela di cera e sevo o paraffina. 

5. L’inchiostro nero da scrivere ordinario, che deve 
la sua tinta al gallotannato di ferro tenuto in sospensione 
col mezzo della gomma o della gelatina. 

6. La colorazione dell’ inchiostro di gallotannato di 
ferro è modificata mediante aggiunta di estratto di cam- 
peggio, di carminio, d'indaco, di bleu di Prussia, di prus- 
siato giallo di potassa e raramente da solfato di rame. Sic- 
come questi inchiostri si coprono di muffa e si addensano 
rimanendo all’aria, così vi 8i aggiungono 0,1%, di acido fe- 
nico, oppure di acido borico, d'acido salicilico o di solfato 
di mercurio. 

7. Accanto agli inchiostri di ferro e tannino vogliono 
essere posti quelli preparati col campeggio ossidato coi cro- 
mati alcalini, in presenza o meno di solfato di allumina e 
d’ossalato di ammoniaca. Sono fra i meno costosi e di lunga 
durata. i 

8. Gli inchiostri di campeggio diventano copiativi 
quando raggiungono una determinata concentrazione. La ri- 
cetta seguente fornisce un prodotto assai soddisfacente : 


Estratto di campeggio. 1000 
Ossalato d’ammonio, 30 
Solfato di allumina . . . . . 30 
Acido ossalico . i 8 
Bicromato di potassio . 5 
Acido salicilico 5 
Acqua distillata 1000 


Serve tanto da inchiostro comune da scrivere, come co- 
piativo e se lo scritto è recente permette di ottenere cinque 
a sei copie. Aggiungendovi piccola quantità d'alcool si può 
impiegare anche per le penne a serbatoio. 

9. Fra gli ossidi metallici che forniscono colorazioni 
cogli acidi tannici e gallici, coll’ estratto di campeggio e 
degli altri legni coloranti il più vantaggioso è quello di va- 
nadio. Sulla stabilità degli inchiostri che sì ottengono col 
vanadato di ammonio vi sono dei dispareri, si può però 
asserire che sono più stabili della maggior parte degli altri 
inchiostri, ad eccezione di quelli a carbone. 


1 Journal of the Soc. of Dyers and Colorists, 1908, pag. 195. 
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L'autore crede che sia consigliabile valersi di una mi- 
scela di tannino e di campeggio con aggiunta di una de- 
terminata quantità di inchiostro al vanadio. 

10. In luogo dei sali di vanadio si può impiegare l’a- 
cetato di uranio colle soluzioni di ferro, di rame e di acido 
pirogallico. L’inchiostro che si ottiene viene consigliato per 
copiare i disegni edi piani d’architettura, ecc. 

11. I neri d’anilina solubili, quali la nigrosina, l'indu- 
lina, ecc. in soluzione acquosa al 2"/ forniscono degli in- 
chiostri assai convenienti, che però hanno il difetto di de- 
gradarsi alquanto col tempo. 

12. Per marcare le pezze dei tessuti di cotone si ri- 
corre al nero d'anilina per ossidazione, il quale sostituisce 
l’inchiostro a base di nitrato d'argento. 

13. In luogo dell’acqua addensata colla gomma o colla 
gelatina per la preparazione degli inchiostri col carbone 
viene raccomandato il silicato di soda opportunamente di- 
luito. Al carbone possono essere associati altri colori che 
non alterano l’alcalinità del silicato. 

14. Una varietà di inchiostri tipografici si prepara 
colle materie coloranti artificiali, azzurre, viola. rosse e verdi 
disciolte nell'acqua e nell’alcool e addensate con glicerina. 

Le copie risultano grasse e sono inferiori a quelle che 
8i hanno cogli inchiostri a base di olio di lino. Fra i colori 
più resistenti alla luce è da considerarsi il bleu metilene. 

15. Colle stesse materie coloranti in soluzione al 1-2°/, 
si preparano anche gli inchiostri colorati da scrivere. Per 
il rosso si ricorre alla eosina od alla rodamina che non sono 
però resistenti alla luce. 

16. Un inchiostro che offre speciale interesse e quello 
per le penne stilografiche. Risulta formato di una soluzione 
di bleu di Prussia, che può essere ottenuta anche senza ri- 
correre all’acido ossalico. g. 


Notizie. 


Il commercio italiano nei primi 8 mesi del 1903. 
— Il valore delle merci importate nei primi 8 mesi del 1903 
ascese a L. 1,202,814,663 e quello delle merci esportate a 
L. 924.254,742. Il primo presenta un aumento di L. 58,434,963, 
il secondo un aumento di L. 658,676, di fronte al corrispon- 
dente periodo del 1902. Nel mese di agosto separatamente 
considerato e paragonato con lo stesso mese dell'anno scorso 
vi fu un aumento di L. 7,711,827 nell’ importazione ed una 
diminuzione di L. 10,658. nell’ esportazione. Dalle cifre pre- 
cedenti sono esclusi l'oro e le monete, importati per lire 
55,695,800 ed esportati per L. 4,103,200, con un aumento di 
L. 50,368 all’ entrata ed una diminuzione di L. 3,259,900 al- 
l'uscita. Durante i primi 8 mesi del 1903 sono particolar- 
mente degni di nota all'importazione: aumenti di milioni 82 
nel frumento, 19 nel granturco, 7.9 nel cotone greggio, 5.5 nel- 
l'olio d'oliva, 4.5 nei semi oleosi, 4 nelle macchine, 3.5 nella 
seta greggia europea, 3.3 nel nitrato di sodio, 1.3 nei pesci 
preparati; e diminuzioni di 12.4 nella seta greggia asiatica, 
8 nei bozzoli, 3.8 nei cavalli, 3.1 nello zucchero, 3 nelle lane 
pettinate, 3 nella ghisa in pani, 2.5 nel carbon fossile, 2.3 nella 
juta, 2 nella seta tinta, 2 nelle pelli, 2 nel rame in pani; al- 
l'esportazione: aumenti di 12.5 milioni nel vino, 7 per seta 
greggia, 4.8 nei bovini, 4 nei tessuti di cotoni stampati, 
2.4 nella madreperla, 2.2 nel formaggio, 2 nelle mandorle, 
1.8 nelle pelli crude, 1.7 nello zolfo, 1.6 nel marmo, 1.5 nelle 
treccie di paglia; e diminuzioni di milioni 11.6 nell’olio di 
oliva, 10,8 nella seta tinta, 8 nel corallo, 4.6 nella canapa, 
4.4 nelle uova, 2.8 nei minerali, 2.16 in manufatti di seta, 
2 nel riso. 


Un Concorso internazionale per apparecchi ad al- 
cool denaturato. — Dal 6 al 16 febbraio dell’anno pros- 
simo sarà tenuto a Roma un Concorso internazionale per 
apparecchi ad alcool denaturato, indetto dal Circolo Enofilo 
Italiano. Il Concorso, che è sotto l'alto patronato del Mini- 
stro dell’Agricoltura, comprende nel suo programma i mo- 
tori, gli automobili e gli apparecchi d’illuminazione e di ri- 
scaldamento ad alcool denaturato. Per la categoria degli 
automobili ad alcool denaturato verrà assegnata una spe- 
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ciale medaglia d’oro concessa da S. M. il Re. Gli interessati 
potranno avere ulteriori informazioni sul Concorso rivol- 
gendosi al Circolo Enofilo Italiano. 


La bonifica di Ariano. — In questi giorni fu messo 
in esercizio il macchinario per la bonifica di Ariano (Polesine) 
fornito dalla Ditta E. G. Neville € C. di Venezia. Questo im- 
pianto, sul quale ritorneremo prossimamente, comprende 3 mo- 
trici a vapore da 160 HP ciascuna, di cui due direttamente 
accoppiate a centrifughe della portata di 3500 litri al secondo 
ciascuna, ed una azionante un alternatore per trasporto di 
forza, 2 motrici da 90 HP direttamente accoppiate con cen- 
trifughe della portata di 2000 litri al secondo ciascuna e 10 cal- 
daie Cornovaglia a due focolari con riscaldatori d’acqua di 
alimentazione e surriscaldatori del vapore, della superficie 
complessiva di 760 mq. Negli impianti secondari vi sono 
inoltre due pompe centrifughe azionate elettricamente, della 
portata di litri 1550 e 1050 al secondo. Vi è quindi una po- 
tenza complessiva normale di 660 HP eff. che in date con- 
dizioni può essere spinta fino a 1009 HP eff. ed una portata 
totale di 13,600 litri d’acqua al secondo. 


Una locomotiva elettrica di grande potenza. — 
Questa locomotiva costruita dalla Compagnia Thomson- 
Houston per conto della Baltimora & Ohio Railroad Co. è 
destinata al servizio merci nel tunnel che passa sotto la 
città di Baliimora. Il servizio passeggieri è fatto mediante 
altre locomotive che sono in servizio già da otto anni. Nel 
disegnare questa nuova locomotiva per treni merci fu preso 
per base un carico di ben 1500 tonn. di treno da rimor- 
chiare in pendenza del 15 °/» alla velocità di circa 16 km. 
all’ ora. Per ottenere l’ adesione necessaria, il peso sulle 
ruote motrici della locomotiva doveva essere approssimati- 
vamente di 160 tonn., e perchè il peso per asse non sorpas- 
sasse il limite voluto, fu necessario munire la locomotiva 
di otto assi motori. A tale scopo fu deciso che la locomo- 
tiva fosse articolata in due pezzi, ciascuno da 80 tonn. 
e manovrata col noto sistema di controllo multiplo Thomson- 
Houston. Ciascuno degli otto assi motori è mosso da un 
motore GE-65 di 225 HP, ciò che fa una potenza totale di 
1800 HP circa. Le ruote hanno un diametro di 1060 mm. e 
gli assi di 190 mm. Il corpo della locomotiva é costruito con 
lamiere di acciaio e ciascuna sezione di locomotiva è prov- 
vista di due porte laterali e di due porte di testa in modo 
da poter passare da una sezione all’altra. Ciascuna sezione 
è poi munita di apparecchi completi di controllo, di freni, 
fischi, ecc., cosicché, quantunque esse debbano normalmente 
funzionare abbinate, possono, qualora sia necessario, anche 
essere fatte manovrare da sole come due locomotive distinte. 
Si noti infine che una simile locomotiva, allorchè rimorchia 
un treno di 1500 tonn. sulla rampa del 15 ?/j, otfre al gancio 
di trazione uno sforzo normale di circa 25,000 kg., mentre 
lo sforzo massimo di gancio ammesso per le locomotive 
ordinarie non supera i 6000 kg. 


Mostra campionaria italiana a Costantinopoli. — 
La Rassegna italiana di Costantinopoli annunzia che presso 
la scuola commerciale italiana è stata istituita una mostra 
campionaria di prodotti italianì ad uso dei commercianti 
che desiderano di conoscerli. 


Nuove Ditte industriali. 


Palazzolo sull’ Oglio (Brescia). — « Lozio di Svanetti », 
Società tra il signor Colombo Svanetti, responsabile, e di- 
versì accomandanti, per l’industria dei bottoni di vegetale. 
Capitale L. 56,000. Durata 12 anni. 


Voghera. — « Carminati, Ripamonti € C. », Società 
tra i signori Egidio Carminati ed Angelo Ripamonti, re- 
sponsabili, avv. Odo Tabacchi, avv. Gustavo Niccolì, Alfredo 
Bertollo e Nicola Bertollo, accomandanti, per la lavorazione 
dei cascami di cotone ed affini. Capitale L. 500,000. Durata 
a tutto il 1912. 


622 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 28 Giugno al 4 Luglio 1903. 


(Gli attestati numeri 231-250 del Vol. 171 e i numeri 1-30 del Vol. 172 Reg. Att. 
furono rilasciati il 30 giugno; i numeri 81-40 il 1° luglio; i numeri 41-80 il 
4 luglio). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


IH. Arte mineraria e produzione di metalli e di metailoidi. .— 171,243, 
87652, Merton Thomas Daniells. a Spottiswoode Melbourne (Australia) « Fornace da 
minerali perfezionata » richiesto il 29 aprile 1903, per anni 6. 


IV. Lavorazione del metalli, dei legno e delle pietre. — 171/240, 67646, 
Serono Cesare, a Torino « Nuovo processo di impermeabilizzaziono e verniciatura 
dei recipienti di legno » richiesto il 17 aprile 1903, per 1 anno. 

172/13, 67690, Zucker Karl, a Monaco (Germania) « Congiunzione a croce per 
ferri sagomati » richiesto il 25 aprile 1903, per anni 6. 

172/14, 67691, Sörensen Christian, a Slagelse (Danimarca) « Processo per la 
saldatura dell'alluminio » richiesto il 5 maggio 1903, per 1 anno. 

172/41, 63620, Società Metallurgica Italiana, a Roma « Perfectionnements dans 
la fabrication de fils, tiges ou barres avec divers alliages de cuivre, et dans l'ap- 
pareil y destiné, appareil pouvant étre employé pour fabriquer de fils, tiges ou 
barres avec d'autres alliages ou metaux » richiesto il 10 maggio 1902, prolunga- 
mento per anni 8 della privativa 76/177, rilasciata 1'8 giugno 1895, per anni 7 dal 
30 giugno al signor Dick Alexander a Londra, trasferita alla richiedente. 

172/53, 67736, Herzog Anton, a Costanza (Germania) « Porte-lames pour la 
confection de chevilles en bois debout » richiesto il 9 maggio 1903, per 1 anno. 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 171/235, 67637, Oliver Mill Company Limited, a Londra « Perfectionnements 
dans les machines à désagréger » richiesto il 28 aprile 1903, per anni 8. 

171/238, 67644, Edwards Air Pump Syndicate Limited, a Londra « Système 
perfectionné de pompe à air » richiesto il 23 aprile 1903, per anni 6. 

171/241, 67647. May Franz, ad Hautschein presso Ulmútz (Austria) « Plaque de 
foyer pour chaudières à vapeur n richiesto il 10 aprile 1903, per anni 6. 

171/242, 67651, Cuccotti Giuseppe Antonio, a Torino « Perfezionamenti al di- 
spositivo per motori rotativi » richiesto il 28 aprile 1903, per anni 3. 

171/245, 67654, Giordana & Mossello (Ditta), a Torino « Pompa a viti accop- 
piate » richiesto il 30 aprile 1903, per anni 3. 

171/250, 67665, Olewinski Wincentry. a Lemberg (Austria) « Macchina con stan- 
tuffo rotativo » richiesto il 29 aprile 1903, per anni 6. 

172/1, 67666. Sella Gino e Ciocchetti Giovanni, a Biella (Novara) « Turbina a 
vapore a duplice espansione, sistema Sella-Ciocchetti » richiesto il 29 aprile 1903, 
per anni 5. 

172/7, 67675, Codega Domenico, a Curitiba (Brasile) « Trasformazione mediata 
ed immediata dell’azione delle forze in movimento circolare » richiesto il 1° mag- 
gio 1903, per anni 3. 

172/15, 67692, Mégevet Charles Jules, a Ginevra (Svizzera) « Perfectionnements 
apportés aux radiateurs refroidisseurs pour moteurs à explosions » richiesto il 
5 maggio 1903, per anni 6. 

172/37, 67727, Grillo Carlo di Davide, a Genova « Macchina a vapore rotativa » 
richiesto il 4 maggio 1903, per anni 2. 

172/38, 67728, Lemale Charles, ad Alfort (Francia) « Turbo-moteur à combustion 
continue intérieure » richiesto il 2 maggio 1903, per anni 6, 

172/56, 61740, Duysens Tossanus, a Maestricht, e Klijnen Pierre, a Breda (Olanda) 
« Machino à vapeur rotative à détente pleine ou variable et régable » richiesto il 
9 maggio 1903, per anni 6. 

172/58, 67744, Auto-Igniter Exporting Company, a Jersey City (S. U. A.) « Dis- 
positif d'allumage électrique pour moteurs è gaz » richiesto il 1° maggio 1903, per 
anni 8. 

172/70, 67777, Kestner Paul, a Lille (Francia) « Nouveau générateur de vapeur » 
richiesto il 2 maggio 1903, per 1 anno. 


VI. Strade ferrate e tramvie. — 171/233, 67627, Durazzo Silvio fu Ferdinando, 
a Firenze « Apparecchio per la verifica di binario ferroviario, sistema S. Durazzo » 
richiesto il 22 aprile 1903, per anni 6. 

172'2, 67667, Cloud ohn Wills, a Londra « Perfezionamenti nei dispositivi di 
accoppiamento automatico dei veicoli ferroviari ed altri » richiesto il 29 aprile 1903, 
per anni 15. 

172/24, 67706, Havlik Yan, a Praga (Austria) « Couplage automatique des 
wagons n richiesto il 27 aprile 1903, per anni 6. 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 171/237. 67639, Synnestvedt Paul, a 
Chicago, Illinois (S. U. A.) « Meccanismo motore per veicoli automotori » richiesto 
il 28 aprile 1993, per anni 6. 

172/22, 67704, Pellegatta Riccardo, a Milano « Freno idrodinamico per veicoli » 
richiesto il 30 aprile 1903. per anni 2. 

172/32, 67715, Landini Gaetano, ad Ancona « Freno a tenaglia, regolabile ed 
oscillante, per biciclette ed altri veicoli simili ~ richiesto il 23 aprile 1903, per 
1 anno, 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 172/19, 67698, Prouteau Joseph René 
François ed Estier Henri Nicolas, a Marsiglia (Francia) « Grue flottante pour la 
manutention rapide des fardeaux des navires » richiesto il 29 aprile 1903, per anni 6. 

172/80, 66051, Cecchi Luigi, a tienova « Perfezionamento negli apparecchi per 
il sollevamento di pesi dal fondo del mare, laghi ed altri serbatoi d'acqua » ri- 
chiesto il 23 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 135/57, ri- 
lasciata 1'8 aprile 1901, per 1 anno dal 31 dicembre 1900, già prolungata con at- 
testato 153/162, 


IX. Elettrotecnica. — 171/247, 67657, Allgomeine Elektricitáts Gesellschaft, 
a Berlino « Processo per misurare l'energia elettrica » richiesto il 24 aprile 1903, 
per anni 6, 

172/10, 67681, Siemens & Halske Aktien Gesellschaft. a Berlino « Isolatore a 
campana per alte tensioni » richiesto il 4 maggio 1903, per anni 15. 

172/12, 67685, Colles George W., a Montréal (Canada) « Moteur électrique » 
richiesto il 29 aprile 1903, per anni 6. 

172/17, 67696, Hitch William Ernest, a Birmingham, e la W. T. Henley's Te- 
legraph Works Company Limited, a Londra « Perfectionnements dans les cábles 
pour la transmission de l'énergie électrique ou électro-magnétique » richiesto il 
7 maggio 1903, per anni 6. 

172/27, 67709, Hartmann & Braun Aktiengesellschaft, a Francoforte s/M. (Ger- 
mania) « Contatore per corrente alternata a campo Ferraris v richiesto il 27 aprile 
1903, per anni 15. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 171/231, 67624, Mola Giuseppe, a Torino « Pedaliera cromatica moderna di 
27 note adattabile a qualunque harmonium » richiesto il 23 aprile 1903, per anni 6. 

171/239, 67645, Bardelli Luigi, a Torino « Nuovo tipo di occhiali per automo- 
bilisti, ciclisti, alpinisti, ecc. » richiesto il 25 aprile 1903, per 1 anno, 

172/68, 67674, Werner Carl, a Willingen (Germania) « Cassa d'orologio con di- 
spositivi impedenti l'accesso della polvere all'interno dell'orologio » richiesto il 
30 aprile 1903, per anni 6. 

172/23, 67705, Poite Eugen, a Sudenburg-Magdeburg (Germania) « Système de 
balance enregistreuse automatique » richiesto il 30 aprile 1903, per 1 anno. 

172/34, 67722, Deutsche Controll Cassen Werke G. in. b. H., a Berlino « Cassa 
a controlli » richiesto il 25 aprile 1903, per anni 15. 

XI. Armi e materiaie da guerra, da caccia e da pesca. — 172/31, 67714, 
Preda Erminio, a Milano « Mira luminosa Preda per le armi da fuoco » richiesto 
il 29 aprile 1903, per I anno. 

172/36, 67724, Matrone Raffaele, a Taranto (Lecce) « Fucile a retrocarica a due 
colpi con canne fisse ad otturatore mobile, sistema Matrone » richiesto il 7 mag- 
gio 1903, per ] anno. 

172/63. 67105, Skodawerke Actiengesellschaft in Pilsen, a Pilsen (Austria) « Dé- 
tente à répétition pour fermeture de bouches à feu » richiesto il 4 maggio 1903, 
per anni 6. 

172/64, 67766. Skodawerke Actiengesellschaft in Pilsen, a Pilsen (Austria) u Per- 
fectionnements apportés aux affüts sur châssis pour bouches à feu à recul du canon » 
richiesto il 4 maggio 1903, per anni 6. 

172/65, 67772, Skodawerke Actiengesellschaft in Pilsen, a Pilsen (Austria) 
» Dispositif de calage pour les appareils de pointage de bouches à feu » richiesto 
il 2 maggio 1903, per anni 6. 

172/66, 67773, Skodawerke Actiengesellschaft in Pilsen, a Pilsen (Austria) 
« Bouclier protecteur pour affüts sur roues » richiesto il 2 maggio 1903, per anni 6. 

112/67, 67114, Skodawerke Actiengesellschaft in Pilsen. a Pilsen (Austria) 
« Dispositif de pointage pour bouches à feu » richiesto il 2 maggio 1903, per anni 6. 

172/68, 67775, Skodawerke Actiengesellschaft in Pilsen, a Pilsen (Austria) 
« Caisson à munition à boucliers protecteurs » riebiesto il 2 maggio 1903, per anni 6. 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 172/8. 67679, Bommer 
Emil, a New-York « Gond à ressort perfectionné » richiesto il 4 maggio 1903, per 
anni 6. 

171/50, 67733, Bono Pietro fu Giovanni e Bono Costantino fu Giovanni, in Ales- 
sandria e Pavimentazione d'asfalto con posa a caldo di ritagli di legno e di pia- 
strello di composizione detta /egno-pietra » richiesto il 5 maggio 1903, per anni 6. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
171/232, 67265, Rizzardi Ettore, a Torino « Mattoni in cemento per costruzioni e 
decorazioni » richiesto il 25 aprile 1903, per anni 3. 

XVI. Illuminazione. — 172/5, 67673, Carbone Tito Livio, a Grunewald (Ger- 
mania) « Systéme de lampe à arc » richiesto il 30 aprile 1903, per anni 6. 

17221, 67703, Schill Charles Henry e Hills Horace Gastineau, a Manchester 
(Inghilterra) « Perfectionnements à la construction et à la marche des gazogénes » 
richiesto il 30 aprile 1903, per anni 6. 

172/29, 67712, Compagnie d'Electricité Thomson Houston de la Méditerranée, a 
Bruxelles « Perfectionnement à la fabrication des lampes électriques è incande- 
scence » richiesto il 28 aprile 1903, per anni 6. 

172/35, 67124, Magaldi Eduardo Francesco di Nicola Maria. a Buccino (Salerno) 
u Gasometro per sviluppo di acetileno » richiesto 1'8 maggio 1903, per 1 anno. 

172/52, 61135, Giardino Gioacchino fu Felice, a Biella « Lampada ad acetilene 
portatile con luce costante e regolabile » richiesto il 7 maggio 1903, per 1 anno. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 171/234, 
67035, Trollhättans Elektriska Kraftaktiebolag, a Stoccolma (Svezia) « Procedimento 
per l'introduzione di materiali da fondere nei forni elettrici ad irradiazione » ri- 
chiesto il 28 aprile 1903, per anni 15. 

171/246, 67655, Porta Giovanni Battista fu Vittorio, a Torino + Termosifone 
portatile indipendente a circolazione costante di acqua vaporizzata con ventilazione » 
richiesto il 1° maggio 1903. per anni 3. 

172/16, 67695, Cotton Frank, a Hornsby, Nuova Galles del Sud (Australia) 
« Apparecchio perfezionato per l'utilizzazione degli olii pesanti come combustibile » 
richiesto il 7 maggio 1903, per anni 6. 

172/18, 67697, Bontemps Charles, a Seires (Francia) « Appareil générateur- 
distributeur d'air sursaturé à surface évaporaitoire » richiesto il 7 maggio 1903, 
per anni 6. 

172/20, 67699. Deprez Marcel, a Vincennes, e Verney Joseph, a Joinville-le-Pont 
(Francia) « Nouveau foyer pour générateur de vapeur » richiesto il 29 aprile 1903, 
per anni 6. 

172/602, 67763, Feldmeyer Joseph, a Vúrzburg (Germania) «è Macchinetta a spi- 
rito per bollitura rapida con softieria di gas » richiesto 1' 11 maggio 1903, per anni 3. 

XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubbiici. — 
172/3, 67668, Hartmaun Carl e Gries Jacob, a Monaco di Baviera « Machine è net- 
toyer la vaisselle a richiesto il 29 aprile 1903, per anni 2. 

172/11, 67882, Oestringer Franz, a Colonia s/R. (Germania) « Leggio scorrevole 
por musica » richiesto il 4 maggio 1903, per 1 anno, 

172/28. 17711, Norton Edwin, a New-York « Perfectionnements dans les capsules 
ou dispositif de fermeture pour bouteilles et récipients analogues » richiesto il 
28 aprile 1903, per anni 3. 
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172/57, 67412, Langfelder Heinrich, a Berlino « Sopramobile da tavolo a co- 
lonna per affiggervi réclame » richiesto il 9 aprile 1903, per 1 anno. 


XIX. Fiiatura, tessitura e industrie complementari. — 171.236, 67038, Salts 
Textile Manufacturing Company, a New-York (S. U. A.) « Mécanisme de tension du 
fil pour navettes de métiers à tisser » richiesto il 28 aprile 1903, per 1 anno. 

172/26, 67708, Müller Conrad. a Dorfi presso Reichenberg (Austria) « Perfec- 
tionnements aux machines d'urmures » richiesto il 27 aprile 1903, per anni 6. 

172/60, 67762, Rousselle Narcisse, a Verviers (Belgio) « Appareil pour degraisser 
la laine au moyen de dissolvants volatils » richiesto l'11 maggio 1903, per anni 6. 

172/69, 67776, Weiss Alfred, a Vienna « Procédé pour l'impression sur tissus, 
de patrons, pourvus de dessin et de garnitures » richiesto il 2 maggio 1903, per 
anni 6. 

XX. Vestiario ed oggetti d' uso personale. — 172/48, 67688, Zuckermann Enrico 
fa Michele e'Diena Arturo fu Angelo, a Padova « Bottone rapido di metallo o cel- 
luloide per calzature » richiesto il 30 aprile 1903, prolungamento per anni 3 della 
privativa 126/191, rilasciata il 28 luglio 1900, per anni 3 dal 30 giugno. 

XXI. Pelli e cuoi. — 172/49, 67732, Sacchi Fulvio, a Torino « Disposizione di 
getto d'acqua sugli utensili per la lavorazione a mano nella concieria ed altre in- 
dustrie » richiesto il 30 aprile 1903, per 1 anno, 


XXII. Industria delia carta. — 172/4, 67672, Schlaf Leopold, a Pasing presso 
Monaco di Baviera « Album panoramique apprété pour l'envoi comme pli d'im- 
primés » richiesto il 30 aprile 1903, per 1 anno. 

172/59, 67761, Eck Joseph « Sóhne (Ditta), a Düsseldorf (Germania) « Dispo- 
sitivo di aggravamento dei rulli nelle calandre con un rullo centrale a montatura 
fissa e rulli superiori ed inferiori a montatura mobile » richiesto 1'11 maggio 1903, 
per 1 anno. 


XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 172/30, 67713, Gerosa Ferdinando, a Mi- 
lano « Telaio Milano per tendere fogli gelatinosi od altrimenti rivestiti destinati 
alla riproduzione di scritti o disegni ad inchiostri grassi » richiesto il 28 aprile 
1903, per anni 6. 

172/42, 64548, Iltz Josef, a Dresda (Germania) « Bacinella per bagni fotogra- 
fici » richiesto il 23 luglio 1902, per 1 auno. 

172/55, 67739, Olivari Mario Eugenio, a Genova « Lastre di linoleum per la 
lavorazione di clichés da tipografie » richiesto il 9 maggio 1903, per 1 anno. 

112/18, 65892, Vidau Arcolano di Ruggero, ad Ancona « Apparecchio per pro- 
durre luce artificiale a scopi fotogratici » richiesto il 10 dicembre 1902, per 1 anno. 

XXIV. industrie chimiche diverse. — 172/9, 67580, Hilbert Hermann, a Ber- 
lino « Procédé et appareil pour la préparation de l'acide ou de l'anhydride sulfu- 
rique » richiesto il 4 maggio 1903, per 1 anno. 

172/39, 67129, Feld Watter, ad Hónningen a/Kh. (Germania) « Procédé de fa- 
brication de oxyde de baryum » richiesto il 2 maggio 1903, per anni 15. 

172/44, 05082, Simoneton Emmanuel, a Parigi « Filtre perfectionné à grande 
surface filtrante » richiesto il 22 novembre 1902, per anni 6. 

172/46, 67566, Wechsler Simon, a Vienna « Couleurs pour lithographie et mé- 
tallographie » richiesto il 13 aprile 1903, per anni 6. 

172/51, 65703, Blumer Ernst Robert Louis. a Zwickau i/8. (Germania) « Pro- 
cesso per la preparazione di amido solubile mediante acido organico volatile » ri- 
chiesto il 25 novembre 1901, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 20 giu- 
gno 1901. 

172/54, 67737, Calmant Fulbert, a Parigi « Procédé et appareil pour la distil- 
lation » richiesto il 9 maggio 1903, per 1 anno. 

172/74, 65887, Guillaume Emile, a Charly s/Marne (Francia) « Perfectionnements 
nouveaux apportés a la distillation, rectification directe et continue et a la recti- 
fication continue séparée, et nouveau dispositif d'ensemble permettant do les effec- 
tuer » richiesto il 28 novembre 1902, per anni 6. 

172/17, 65914, Effront Jean, a Bruxelles « Procédé de fermentation et de fabri- 
cation de levure pressé à l'aide de mélasse on de matióres amylacées n richiesto 
il 2 dicembre 1902, per auni 8. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 5 all' 11 Luglio 1903. 


(Gli attestati numeri 81-130 del Vol. 172 Reg. Att. furono rilasciati il 6 Luglio; i 
numeri 131-160 il giorno 8; i numeri 161-190 i1 giorno 9; i numeri 191-220 il 
giorno 10; i numeri 221-250 il giorno 11). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 172,83, 66858, Pedrelli Giulio e C. 
(Ditta), a Bologna «+ Achestenolo, liquido risanatore e conservatore del vino » ri- 
chiesto il 2 marzo 1903, per anni 3. 

172/120, 07400, Steffen Carl, a Vienna « Processo per l'estrazione del sugo e 
per la produzione di un mangime o foraggio sostanzioso da ritagli di barbabietole, 
canna da zucchero e di altre piante zuccherine » richiesto il 7 aprile 1903, per 
anni 6. 

172/142, 67299, Imperiale Eduardo fu Carlo, a Napoli « Zappatrice a motore 
per lavorare la terra, con zappa, vanga, ecc., nonchè per squadrare » richiesto il 
21 marzo 1903, prolungamento per ] anno della privativa 141/38, rilasciata il 24 lu- 
glio 1901, per anni 2 dal 81 marzo. 

172/160, 67749, Bucci Achille, a Faenza « Rullo compressore per l'agricoltura 
con cilindri in cemento armato » richiesto il 9 maggio 1903, per anni 2. 

172/188, 67813, Pallotti Achille, a Ferrara « Erpice snodato per prati, a denti 
ricambiabili, indipendenti e flessibili » richiesto il 14 maggio 1903, per auni 3. 

172/190, 67817, Bottaro Attilio, a Sestri Ponente (Genova) « La Sestrese, ap- 
parecchio per dare il solfato di rame alla vite contro la peronospora » richiesto 
l' 11 maggio 1903, per anni 3. 

172/221, 67850, Starret Cotton Gin Company, a New-York « Macchina sgrana- 
trice » richiesto il 18 maggio 1903, per anni 6. 

172/231, 61520, Empire Hand Shearing Machine Limited, a Londra « Sistema 
ed apparecchio perfezionato per azionare il coltello nelle tonditrici da pecora e in 
altre macchine analoghe » richiesto il 28 marzo 1903, per anni 13. Importazione. 

172/235, 67865, Laverda Pietro fu Francesco, a Breganze (Vicenza) « Torchio 
da uva a due velocità con bracci d'obbedienza » richiesto il 16 maggio 1903, per 
anni 3, 


II. Alimenti e bevande diverse. — 172/84, 76947, Società italiana dei forni per 
pane, n Genova « Forno per sostanze alimentari ad uno o più compartimenti, con 
focolare in cui la combustione è alimentata da aria calda » richiesto il 2 marzo 
1903, per anni 3. 

172/94, 66288, Prinz Heinrich, a Gensungen (Germania) « Procédé de conser- 
vation des fromages mous » richiesto il 10 gennaio 1903, con rivendicazione di 
priorità dal 22 aprile 1902, per anni 6. 

172/98, 66439, Casein Company of America, a New-York « Processo per prepa- 
rare latte in polvere » richiesto il 22 gennaio 1903, per anni 6. 

172/97, 66455, Heudebert Charles Antoine, a Nanterre (Francia) « Nouveau pain 
de gluten et son procédé de fabrication » richiesto il 2 gennaio 1903, per anni 6. 

172/98, 66456, Heudebert Charles Antoine, a Nanterre (Francia) « Nouveau 
genre de pain avec caséine et son procédé de fabrication » richiesto il 2 gennaio 
1903, per anni 6. 

172/100, 66497, Colas Pillon Charles Lucien, a Parigi « Systéme de récipient 
pour la conservation et la consommation du beurre » richiesto il 18 gennaio 1903, 
completivo della privativa 153/146, rilasciata il 7 giugno 1902, per anni 6 dal 
3l marzo. 

172/89, 67384, Meschini Eugenio (Ditta), a Gallarate (Milano) « Macchina im- 
pastatrice con madia e spatola girevole » richiesto il 28 marzo 1903, per anni 6. 

172/105, 67501, Compagnie Maggi. a Parigi « Procédé pour dónner aux liquides 
ou solides un état de siccité et de porosité tel que ces substances soient directe- 
ment, rapidement et complétement solubles » richiesto il 30 marzo 1903, per anni 6. 

172/108, 67723, Cabissol Louis Jean Marie, a Martigues (Francia) « Appareil 
pour effectuer mécaniquement les operations concernant le séchage de la morue » 
richiesto il 1" maggio 1903, per anni 6. 

172/119, 67331, Maag Enrico, a Zurigo (Svizzera) « Staccio per buratti piani » 
richiesto il 4 aprile 1902, completivo della privativa 127/248. rilasciata il 30 ago- 
sto 1900, per anni 6 dal 30 giugno. 

172/140, 67574, Bocciardo Giacomo fu Pietro e Calzolari Domenico fu Angelo, 
a Genova « Forno da pane a fuoco continuo ZBocciardo-Calzolari » richiesto il 
16 aprile 1903, per anni 2. 

172/145, 67593, Kuhn Albert, a San Gallo (Svizzera) « Serbatoio da pasta per 
torchi da pasta » richiesto il 15 aprile 1903, per anni 6. 

172/151, 67648, Rossini Romolo, a Forlì « Estrazione dello zucchero dalle me- 
lasse mediante formazione di saccarato di bario ottenuto impiegando soluzione di 
cloruro di bario e soda caustica ad alta temperatura » richiesto il 2 maggio 1903, 
per 1 anno. 

172/153, 67693, Rovigatti Ugo, a Ferrara « Perfezionamenti nella fabbricazione 
dello zucchero » richiesto il 6 maggio 1903, per 1 anno. 

172/159, 67741, Rovigatti Ugo, a Ferrara « Processo di decolorazione e purifi- 
cazione di zuccheri e soluzioni succherine » richiesto il 18 aprile 1903, per 1 anno. 

172/185, 67816, Meyer G. (Ditta), a Soleure (Svizzera) « Machine á nettoyer les 
gruaux et semoules » richiesto il 5 maggio 1903, per anni 6. . ` 

172/196, 67399, Steffen Carl, a Vienna « Processo di spremitura per ottenere 
succhi di barbabietola concentrati puri, nonchè residui di spremitura riechi di 
zucchero » richiesto il 7 aprile 1903, per anni 8. 


IIT. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 172/111, 66672, 
Salvetti Giovanni fu Pietro, a Carrara « Macchina per l'escavazione di marmi e 
pietre nelle cave » richiesto il 10 febbraio 1903, per anni 15. 

172/192, 67132, Zanuccoli Domenico di Giuseppe, a Catania « Nuovo sistema 
di forno per la raffinazione dello zolfo, tipo Zanuccoli » richiesto il 10 marzo 1903, 
per 1 anno. 

172/202, 67821, Müller Eberhard, a Charlottenburg (Germania) « Catodo per 
dispositivi per produrre deposizioni galvaniche » richiesto 1'11 maggio 1903, per 
anni 15. 


IV. Lavorazione dei metaili, del legno e delie pietre. — 172/90, 67391, 
Rizzo Girolamo fu Giuseppe, a Bagheria (Palermo) « Morsetta a coni per facilitare 
e rendere più celere la saldatura longitudinale delle scatole di latta » richiesto il 
30 marzo 1903, per anni 3. 

172/171, 67791, Bettoni Federico, a Brescia « Perfezionamento nel modo di 
stampare e trafilare a caldo pezzi di acciaio cavi in varie forme e dimensioni » 
richiesto il 13 maggio 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 132/9, rila- 
sciata il 3 giugno 1901, per anni 3 dal 30 settembre. 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle mac- 
chine. — 172/91, 66235, Palumbo Vargas Manfredi, a Napoli « Caldaie con camere 
di combustione laminate, tipo Vargas » richiesto il 18 dicembre 1902, per 1 anno. 

172/116, 67200, Lehmann Friedrich, a Leipzig (Germania) « Manicotto a frizione 
per ciliudri con guancie di presa ricambiabili » richiesto il 30 marzo 1903, per 
anni 6. 

172/122, 67747, Henried Schweizer Fritz, a Marni (Svizzera) « Moteur è explo- 
sion avec dispositif de refroidissement du mélange explosible » richiesto il 1° mag- 
gio 1903, per anni 6. 

172/152, 67649, Gasmotoren Fabrik Deutz, a Kóln-Deutz (Germania) « Disposi- 
tion pour la formation de la charge dans les moteurs è explosion » richiesto il 
27 aprile 1903, con rivendicazione di priorità dal 12 giugno 1902, per anni 15. 

172/161, 67751, De Loach Alonzo Aaron, ad Atlanta, Georgia (S. U. A.) « Mé- 
canisme de changement de vitesse » richiesto 1'11 maggio 1903, per anni 6, 

172/164, 67755, Janecek Franz, a Maarsen (Francia) « Processo e macchina per 
la trasformazione di calore in lavoro » richiesto 1' 11 maggio 1903, per anni 6. 

172/105, 67764, Wakefleld Charles Cheers, a Streatham, Surrey (Inghilterra) 
« Perfectionnement dans les lubrifieurs à alimentation visible » richiesto 1' 11 mag- 
gio 1903, prolungamento per anni 9 della privat. 87/374, rilasciata il 9 luglio 1897, 
per anni 6 dal 30 giugno. 

172/175, 67198, Cortellezzi Paolo, a Milano « Disincrostante per le caldaie a 
vapore » richiesto il 10 maggio 1903, per anni 3. 

172/182, 67806, Dumaresq William, ad Acton Newton (Inghilterra) « Dispositif 
de transmission de mouvement à vitesse variable » riehiesto 11 7 maggio 1903, per 
anni 6. 

172/187, 67812, « Florentia » Fabbrica di automobili, a Firenze « Regolatore 
automatico della velocità nei motori a focolare interno » richiesto il 9 maggio 1903, 
per 1 anno. 


12/197, 67484, Chemnitzer Stauzwerk G. m, b. H., a Burgstadt, Sassonia (Ger: 
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mania) « Bocciuolo di fodera per pulegge o ruote motrici bipartite » richiesto il 
18 aprile 1903, per anni 6. 

172/199, 67670, Toggia Cesare, a Roma « Ruota motrice a palmenti mobili » 
richiesto il 30 aprile 1903, per 1 anno. 

172/215, 67839, Lespagnol Albert, a Parigi « Système de vissage de sûreté » 
richiesto il 15 maggio 1903, per anni 6. 

172/227, 61857, Ambessan Linton Clyde, a Corington (S. U, A.) « Perfeziona- 
mento nei dadi e nei bolloni » richiesto il 18 maggio 1903, per 1 anno. 

172/250, 87883, Cristoffanini R. & E. Fratelli (Ditta), u Genova « Cinghia per 
trasmissione con orli di cuoio » richiesto il 14 maggio 1903, per anni 5. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 172/132, 67433, Continuous Rail Joint Com- 
pany of America, a Newark (S. U. A.) « Innovazioni nei respintori o arresti per 
ferrovia » richiesto il 31 marzo 1903, per anni 6. 

172/137, 67518, Continuous Joint Rail Company of America, a Newark (S. U. A.) 
« Perfectionnement aux machines servant à Ja fabrication des éclisses » richiesto 
il 3 aprile 1903, per anni 6. 

172/133, 67546, Susinno Teodoro fu Giocondo, a Genova « Ferrovia aerea Co- 
rinna » richiesto il 6 aprile 1903, per 1 anno. 

172/166, 67779, Johnson-Lundell Electric Traction Company Limited, a Londra 
« Innovazioni nelle ferrovie elettriche e relative alle medesime » richiesto il 
4 maggio 1903, prolungamento per anni 3 della privat. 72/271, rilasciata il 20 ago- 
sto 1594, per anni 3 dal 30 settembre ai signori Johnson Eduard Hibbard e Lnndell 
Robert a New-York, gia prolungata con attestati 89/379, 128/167 e trasferita alla 
richiedente. 

172.229, 67863, Fiorini Antonio, vescovo di Pontremoli, a Torino « Nuuvo si- 
stema di blocco ferroviario automatico a mano » richiesto il 15 maggio 1903, per 
anni 6. 

172/237, 67869, Johuson-Lundell Electric Traction Company Limited, a Londra 
« Appareil de freinage pour tramways et chemins de fer électriques » richiesto il 
12 maggio 1903, per anni 6. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 172/87, 67267, De Morsier Edoardo fu Au- 
gusto, a Bologna « Avantreno oscillante per carri » richiesto il 26 marzo 1903, 
prolungamento per anni 3 della privativa 069/197, rilasciata ìl 13 febbraio 1894, per 
l anno dal 31 marzo, già prolungata con attestati 75/357 e 95/170, 

172/106, 67:00, Carloni Carlo, a Milano « Disposizione regolatrice applicabile 
a freni per biciclette ed altri veicoli e specialmente a freni sistema Bowden » 
richiesto il 30 aprile 1903, per anni 3. 

172/204, 67324, Cole John Clarence, a Chicopee Falls (S. U. A.) « Bandage de 
roues » richiesto 1" 11 maggio 1903, per anni 6. 

172/210, 67830, Fischer Siegfried M., a New-York « Perfezionamenti negli al- 
beri di sterzo per veicoli automotori » richiesto il 14 maggio 1903, per anni 6. 

172/211, 67831, Fischer Siegfried M.. a New-York « Perfezionamenti nel mec- 
canismo motori di veicoli elettrici da strada » richiesto il 14 maggio 1903, per 
anni 8. ° 

172/217, 67832, Fischer Siegfried M., a New-York « Perfezionamenti nei veicoli 
auto-motori a gasolina e ad elettricita combinate » richiesto il 15 maggio 1903, 
per anni 6. 

172/222, 67851, Stevens Thomas George. a Londra « Mécanisme perfectionné 
pour prodnire une action simultanée et uniforme des ressorts de véhicules » ri- 
chiesto il 18 maggio 1903, per anni 6. 

172/230, 67864, Parsons Harry, a Londra « Dispositivo perfezionato per impe- 
dire lo slittamento e la perforazione nei pneumatici dei veicoli e per scopi ana- 
loghi » richiesto il 15 maggio 1903, per anni 15. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 172/114, 67111, Vail Robert William, 
a New-York « Perfectionnements aux colliers de máts » richiesto il 16 marzo 1903, 
per I anno. a 

172/115, 67159, Korompay Carlo, a Venezia « Apparecchio di salvataggio e ri- 
cupero di navi Aorompay » richiesto 1' 11 marzo 1903, per 1 anno. 

l (Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


I Signori William Brooks CLOSE e William Henry Pern 
STEVENS a Londra, cessionari degli attestati di privativa 
Golding seguenti: 

Vol. 29 N. 37505 Reg. Gen. e Vol. 73 N. 326 Reg. Att., per: 
4“ Innovazioni nella costruzione di pavimenti, dei 
soffitti e dei tr«mezzi pei fabbricati »; 

Vol. 29 N. 37070 Reg. Gen. e Vol. 72 N. 448 Reg. Att., 
per: « Innovazioni nella fabbricazione di lavori im me- 
tallo o a reticolato », sono disposti a cedere la privativa 
stessa od a concedere licenze di applicazione a condizioni 
vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti «d’ invenzione e marche di fabbrica per 
L Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. ° | 


La Società The Johnson-Lundell Electric Traction Company 
Limited, a Londra, cessionaria degli attestati di privativa 
Johnson seguenti: 

Vol. 83. N. 335 Reg. Att. e Vol. 32, N. 42595 Reg. Gen.. 
per: « Perfectionnements dans les machines dynamo 
électriques »; 

Vol. 83. N. 340 Rez. Att. e Vol. 32, N. 42623 Reg. Gen., 
per: « Perfectionuements dans les chemins de fer 
électriques », è disposta a cedere la privativa stessa ol a 
concedere licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti el eventuali trattative rivolgersi al- 
U Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
Pltalia e per P estero lell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 0, MILANO. 


Il Sig. Edward Hibberd JOHNSON, a New-York, conces- 
sionario dell’attestato di privativa Vol. 32, N. 42594 Reg. Gen. 
e Vol. 83, N. 334 Reg. Att., per: « Procédés et appareils 
perfectionnés pour garnir ou revétir des tubes en métal 
avec du papier ou autre matière analogue », è disposto 
a cedere la privativa stessa od a concedere licenze di ap- 
plicazione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l' Uffieto brevetti d’ invenzione e marche di fabbriche per 
l’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


CESSIONE DI PRIVATIVA INDUSTRIALE O PATENTE D'INVENZIONE. 


La Société Francaise des Boites Métalliques Carbone 
a Parigi, quale proprietaria in Italie dellAttestato di 
Privativa Industriale o Patente d'invenzione delli 20 Ot- 
tobre 1897, Vol. 89, N. 306 (N. Gen. 45803) rilasciato in ori- 
ginale al signor Tito Livio CARBONE di Montevideo dal 
Ministero d’Agricoltura, Industria e Commercio del Regno 
per: « Perfectionnement apporté aux bottes en tôle de 
métal », offre in vendita tale invenzione privilegiata o la 
concessione di licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all'Ufficio speciale 
Internazionale per Brevetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica in italia 
ed all’ Estero dei signori ingegneri RAIMONDO & CAPUCCIO 
(Torino, Piazza Castello, N. 22) dove trovansi visibili, con 
alcuni campioni di scatolette, la descrizione ed il disegno 
della citata invenzione. 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 11 giugno 1901, Reg. Att., 
Vol. 143, N. 48, per: 
« Systéme perfectionné de machine à composer » 
del signor Francis Bartlett CONVERSE, a Cleveland (S. U. A.) 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e O e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 3 giugno 1899, Reg. Att., 
Vol. 113, N. 123. - Completivo: 19 luglio 1902, Reg. Att., Vol 163, 
N. 208, per: 
« Perfectionnements dans les interrupteurs pour 
circuits électriques » 
del signor Harry Phillips DAVIS, a Pittsburg (S. U. d'Am.). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa in- 


dustriale e relativo attestato completivo a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 20 luglio 1901, Reg. Att., 
Vol. 145, N. 36, per: 
« Perfezionamenti net turbo-compressori e nelle 
pompe » 
del signor Charles Algernon PARSONS, a Heaton- Works 
(Inghilterra). 


L' inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevatti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 18 settembre 1903, Reg. Att, 
Vol. 116, N. 68, per: 
« Elemento secondario » 
del signor Titus DE MICHALOWSKI, a Cracovia (Austria). 


L'inventore é disposto a vendere la suddetta privativa, oh: 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d' invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Ruyabella, N. 8. 
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= Parte Tecnica 


Impianti industriali. 


DISPOSITIVI ED APPARECCHI 
PER LA CONSERVAZIONE DI LIQUIDI INFIAMMA BILI.! 


Nel V Congresso di Chimica applicata tenuto a Berlino 
nel giugno scorso fu data relazione di un metodo per la 
conservazione di liquidi infiammabili * come benzina, alcool, 
etere, ecc., secondo cui dovrebbe essere evitato qualsiasi 
pericolo d'accensione o d'esplosione, inquantoche è evitato 
il contatto dell’ aria con detti liquidi. Certo sembra più lo- 
gico di impedire fin da principio che si formino le miscele 
esplosive, che non di cercare d'impedire o di limitare Fe- 
splosione mediante reti metalliche o simili dispositivi. Questo 
modo d’immagazzinamento può applicarsi non solo ai grandi 
magazzini od alle fabbriche, ma anche ai piccoli depositi per 
la rivendita dove i liquidi infiammabili vengono frequente- 
mente maneggiati. 

I pericoli che 8i presentano nella conservazione di li- 
quidi infiammabili sono di quattro generi: 


1° in causa del calore esterno la tensione dei vapori 
del liquido infiammabile 8i eleva tanto da far scoppiare il 
recipiente in cui esso é contenuto (é il caso meno probabile), 

2° i vaporì formano una miscela esplosiva che #8’ ac- 
cende per causa di una fiamma portata nel magazzino od 
entro il recipiente, 

3° Paccensione della miscela esplosiva viene causata 
dal fulmine, 

4° il liquido infiammabile esce dai recipienti in cuì 
è contenuto e s’accende per una causa qualsiasi. 


Al pericolo di una pressione eccessiva si era ovviato 
già da molto tempo mediante valvole di sicurezza; rimaneva 
ancora quello della formazione della miscela esplosiva in 
causa dell’aria che entra nel recipiente ogniqualvolta viene 
estratto del liquido. 

Per impedirne o renderne difficile l’ accensione si di- 
sponeva una rete metallica che separava l'interno del reci- 
piente dall' aria esterna, secondo lo stesso principio della 
lampada di Davy. Furono brevettate parecchie costruzioni 
di questo tipo, col nome di recipienti di sicurezza. Ma le 
reti metalliche spesso non rispondono all’ufficio cui sono 
chiamate perché sono soggette a guastarsi molto facilmente 
e per cause meccaniche e per cause chimiche, adoperandosi 
spesso acidi minerali per la depurazione dei liquidi infiam- 
mabili. Contro i guasti di natura meccanica si cercò di pro- 
teggerle mediante lamiere forate od altro, contro quelli 
di natura chimica nulla si può fare. Inoltre tali reti sono 
sempre disposte in posizioni inaccessibili e nun riuscendo 
possibile di osservare in che condizioni sì trovino, non ri- 
mane a far altro che ricambiarle assai di sovente, come 
raccomandano gli stessi costruttori. 


1 Gew.-Tech. Ratgeber, 1903, pag. 37. 
2 Brevetto Martini & Hünecke. 


L’impiego dell’aria in pressione per far uscire i liquidi 
dai recipienti non costituisce ancora un metodo perfetta- 
mente sicuro per impedire uno scoppio per effetto di una 
fiamma o del fulmine; una fiamma esterna viene respinta 
fintanto che la pressione nell’interno del recipiente è molto 
superiore all'esterno; in ogni caso non è punto evitata la 
formazione della miscela esplosiva. 

Secondo il metodo di cui vogliamo trattare, ì recipienti 
contenenti i liquidi infiammabili vengono riuniti ad una 
condotta in pressione di un fluido, liquido od aeriforme, non 
ossidante che va ad occupare lo spazio lasciato libero dal 
liquido infiammabile uscito dal recipiente. In questo modo 
rimane attatto esclusa la possibilità che si formi una mi- 
scela esplosiva; per rendere impossibile un'esplosione per 
effetto di un fuoco esterno é disposta una tubazione, attra- 
verso cui esce il liquido infiammabile, quando nel recipiente 
la pressione aumenti per l'alta temperatura esterna; esso 
viene addotto in un serbatoio posto sotto il livello del suolo 
od all'esterno in luogo separato da quello dell'incendio. 

L'attuazione pratica di questo principio é rappresentata 
nella fig. 1 dove il recipiente C che contiene il liquido in- 
fiammabile è riunito ad una bomba d'acido carbonico A at- 
traverso ad un recipiente di sicurezza B; dal rubinetto D 
viene spillato il liquido. Appena si apre il robinetto D, 
l'acido carbonico del recipiente B a circa !/, atm. di pres- 
sione spinge fuori il liquido infiammabile e va a prendere 
il suo posto in C, per cui non può formarsi alcuna miscela 
esplosiva. Se in causa di un incendio esterno aumenta la 
pressione in C, il liquido uscendo pel tubo E si porta nel 
recipiente B, mentre l'acido carbonico che esce in B sfugg 
attraverso il tubo di sicurezza F contenente mercurio. 

Si noti che non é necessario di usare dell' acido carbo- 
nico puro, basta benissimo una miscela d'aria col 20 9/, d'a- 
cido carbonico. Questo fatto assume una notevole importanza 
per i grandi depositi di liquidi infiammabili, perchè per- 
mette di ridurre assai le spese d'esercizio. 

Se si ha a disposizione dell’acqua in pressione e non ci 
sia pericolo di congelamento !, invece dell' acido carbonico si 
può usare l’acqua in pressione, purchè, naturalmente il li- 
quido infiammabile, con cui si ha a che fare, non sia solu- 
bile nell'acqua, come, per esempio, la benzina. 

Durante un incendio il liquido infiammabile, come si è 
visto, uscirà completamente dal serbatoio; se, dopo ciò, il 
serbatoio stesso si rompe si avrà una fuga d'acqua o d'a- 
cido carbonico che contribuiranno a spegnere l’incendio. 

L'impianto, come 8i vede, è assai semplice e non con- 
tiene nessun meccanismo che possa dimostrarsi difettoso al 
momento del pericolo; uno stesso recipiente C può servire 
per molti robinetti, evitando così il trasporto dei liquidi 
infiammabili da un punto all’ altro in recipienti aperti che 
è sempre pericoloso. 

La disposizione rappresentata dalla fig. 2 si. adatta assai 
bene pei negozi di rivendita di petrolio, benzina, spirito, ecc., 
dove i liquidi vengono spillati spesso ed in piccole quantità 
e funziona mediante acido carbonico. 

a è la botte che contiene lo spirito o la benzina ed è 
posta in un cortile, d il robinetto da cui viene spillato il 
liquido, c il recipiente intermedio di sicurezza, e la bomba 
d’acido carbonico munita d’una valvola di riduzione disposta 


1 Nel maggior numero degli stabilimenti italiani per la estrazione dell'olio 
d'oliva dalle sanse il movimento del solfuro di carbonio si fa ognora ricorrendo 
all’ acqua in pressione ed è a codesto provvedimento che si devo la sicurezza 
d'esercizio di quollo fabbriche. E. 
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in un sotterraneo sotto il negozio, f è il tubo di sicurezza 
a mercurio. 

Passiamo ora all’ applicazione dello stesso principio al- 
l'esercizio delle lavanderie chimiche dove si ha sempre a 
che fare con grandi quantità di benzina leggera e si svi- 


Fig. 1. 


luppano in gran copia dei vapori ogniqualvolta la benzina 
viene mandata nelle vasche dove si eseguisce il trattamento. 
Come è noto, la benzina dopo seguito il trattamento delle 
stoffe, viene distillata per separarla dalle impurità ch’ essa 
ha disciolto. Secondo la disposizione comunemente usata, 
rappresentata nella fig. 3, s'impiega l’aria compressa per 
far passare il liquido da un recipiente all’altro. 


Nel recipiente 7 che è riunito alla condotta d’aria com- . 
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Fig. 2. 


pressa é contenuta la benzina pura, la quale entra nella 
vasca 6, dove si fa il trattamento delle stoffe, attraverso il 
tubo 4 ed il robinetto 5. Volendo riempire di benzina il re- 
cipiente 1 bisogna chiudere i robinetti 3 e 5 ed aprire il 
robinetto 23 per lasciar sfuggire l'aria compressa che esso 
contiene; solo allora si può farvi entrare nuova benzina dal 
recipiente 18 aprendo il robinetto 22. Come si vede, il ser- 
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batoio deve essere munito di due robinetti per l’ entrata e 
l’uscita dell’ aria e di due robinetti per l’entrata e Il’ uscita 
del liquido e non si può far entrare e far uscire contem- 
poraneamente il liquido dal recipiente. Poichè in pratica 
si richiede che in ogni momento si possa prelevare della 
benzina dal serbatoio e si possa farvi entrare quella pro- 
veniente dall’ apparecchio di distillazione, è necessario di 
impiegare due recipienti, 1 e 18 di cui uno serve ad ac- 


cogliere la benzina mentre l’altro la fornisce alle vasche; il 
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Fig. 3. 


serbatoio 9 serve per la benzina impura che ha già servito 
al trattamento delle stoffe. Funzionando ciascuno dei tre 
recipienti come 7, si richiederanno in tutto 12 robinetti (meno 
uno, poichè il robinetto 22 serve promiscuamente pei reci- 
pienti 1 e 18). 

La fig. 4 rappresenta invece la nuova disposizione con 
circolazione automatica della benzina. 

Dal serbatoio b, collegato colla condotta a dell’ acido 
carbonico, la benzina va nella vasca e e di là attraverso g 
si porta nell'apparecchio di distillazione A; i vapori salgono 
pel tubo ¿ e vanno nel condensatore k da cui la benzina 
ridiscende nel serbatoio b. Il calore speso per la distilla- 
zione viene in parte riutilizzato portando la benzina nel 
condensatore k posto in alto in modo che essa possa vin- 
cere la pressione che regna in b ed entrarvi senza bisogno 
d’altro lavoro. 

In questo modo si ottiene una circolazione automatica 
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Fig. 4. 


della benzina e si risparmiano nove robinetti in confronto 
al caso precedente. Inoltre la quantità totale di benzina di 
cui si ha bisogno si riduce a meno della metà, poichè la 
benzina appena distillata rientra nei serbatoi d' alimenta- 
zione delle vasche. 

Il serbatoio della benzina b comunica per mezzo della 
tubazione a col recipiente intermedio di sicurezza e colla 
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bomba d'acido carbonico posti sotto il livello del suolo. 
Quando dovesse scoppiare un incendio nello stabilimento, 
in seguito all aumento di pressione, la benzina del serba- 
toio b si porterebbe tutta nel recipiente di sicurezza posto 
all’esterno. 

L’apparecchio di distillazione A è pure collegato col re- 
cipiente di sicurezza per mezzo del tubo ¿; del resto non 
contiene miscela esplosiva poichè al momento di avviare 
l'impianto si sarà sostituita tutta l'aria dei recipienti con 
acido carbonico. La benzina che si perde per evaporazione 
durante l’esercizio viene rifornita dal serbatoio n. 

Come si vede non si ha nessun consumo di acido car- 
bonico poichè tutta la circolazione ha luogo in un complesso 
di recipienti chiusi, mentre secondo l’ antica disposizione 
bisognava lasciar sfuggire l'aria compressa da un recipiente, 
quando si voleva farvi entrare il liquido. 

Infine per ovviare al pericolo derivante da un’eventuale 
rottura dei tubi in cui circola la benzina, si pensò di disporre 


i tubi stessì entro altri tubi e di porre lo spazio anullare 
compreso fra essi in comunicazione col gas inerte sotto 
pressione (acido carbonico). 

La fig. 5 rappresenta appunto tale disposizione. Il li- 
quido infiammabile contenuto nel recipiente esce dal tubo c 
per la pressione indotta nel recipiente dal gas che entra 
dal tubo b. Il tubo e è posto dentro il tubo d nel quale 
regna la stessa pressione che nel recipiente a. Ora non sono 
possibili che due casi di guasto: il guasto interessa solo il 
tubo c oppure tanto c che d. Nel primo caso non v'è nessun 
pericolo, nè d’altra parte può uscire del liquido dal tubo e 
perchè in ogni punto la pressione del gas sarà sempre mag- 
giore di quella del liquido, che diminuisce procedendo verso 
l’alto, corrispondentemente alla colonna liquida compresa 
tra il punto che si considera ed il livello del liquido nel 
recipiente. Perciò entrerà in c del gas, anzichè uscirne del 
liquido. Nel secondo caso il gas sfugge all’esterno e quindi 
viene a mancare la pressione necessaria per far uscire il 
liquido. 


Elettrotecnica. 


I RISULTATI 
FORNITI DALLA LINEA D'ESPERIMENTO A TRAZIONE ELETTRICA 
DI WANNSEE PRESSO BERLINO 
E L'ESERCIZIO DEL TRATTO BERLINO-GR.-LICHTERFELDE. ! 
(Da una Conferenza tenuta dall'ing. BORK al u Verein fiir Eisenbahnkunde n 


di Berlino). 
(Vedi tav. a pag. 032-633). 


La lunghezza della linea Berlino-Gr.-Lichterfelde-Ost è 
di km. 9.2 ma l’esercizio si farà su un tratto di km. 9.05, 
la distanza media tra le stazioni è di m. 1800 circa. La cor- 
rente viene fornita da una centrale posta a poca distanza 
dalla linea, con una macchina da 1600 kw. Si è disposto per 
ora che i treni devano seguirsi con un intervallo di 20 mi- 


1 Vedi L’Industria, N. 39, pag. 809, 
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nuti uno dall’altro, e nelle ore di maggior lavoro con inter- 
valli di 10 minuti; però in caso di bisogno è anche possibile 
di far seguire i treni con intervalli di soli 5 minuti. Il tempo 
necessario per percorrere la linea sarà di circa 17 minuti 
compresi £0 secondi di fermata in ciascuna stazione. 

L’ intensità della corrente sarà di 600 ampère agli av- 
viamenti e scenderà sotto i 400 ampére alla velocità massima. 

In principio i treni si comporranno ciascuno di due vetture 
automotrici di terza classe e di una vettura automotrice di 
seconda classe. Un tale treno può portare 206 persone e pesa, 
quando è completamente occupato, 135 tonn. Se in seguito 
fossero necessari dei treni più pesanti sì potranno attaccare 
senz'altro altre due vetture a tre assi, che ora fanno servizio 
colle locomotive a vapore. Si potrà anche, al bisogno, to- 
gliere una vettura motrice di terza classe formando così dei 
treni di due sole vetture. 

Per ora sono in costruzione 6 treni, le vetture di terza 
classe comportano la cabina pel manovratore, un riparto pei 
bagagli e 9 riparti pei passeggeri; quelle di seconda classe 
hanno 7 riparti pei passeggeri ed un riparto dove è posta 
la caldaia pel riscaldamento a vapore. 

Le vetture sono illuminate con lampade ad incande- 
scenza che per ovviare per quanto è possibile alle variazioni 
della tensione sono poste in serie con delle resistenze di 
ferro. Poichè la loro resistenza aumenta tra certi limiti 
proporzionalmente all’ aumento di tensione, si ottiene così 
una parziale regolazione. 

Il riscaldamento sì fa con sistema combinato ad alta e 
a bassa pressione. Il vapore vien generato da una caldaia 
verticale a tubi bollitori di 6 mq. di superficie, a 4 atm. di- 
sposta in un riparto delle vetture di seconda classe; la 
griglia è fatta per bruciare del coke. 

La corrente continua a 550 volt è condotta alla linea 
mediante cavi armati e sotto piombo di 500 mmq. di sezione; 
pel ritorno alla centrale servono le rotaie di un tratto della 
ferrovia cittadina a vapore già esistente, facendo, natural- 
mente, i necessari collegamenti. Sulla linea la corrente per- 
corre, come di consueto, la terza rotaia e ritorna per le ro- 
taie di corsa. La prima è costituita da rotaie del profilo 
normale N. 8 delle ferrovie prussiane, pesano kg. 41 per 
metro corrente e sono lunghe 15 m. Sono laminate con ferro 
speciale buon conduttore della corrente; mentre per le ro- 
taie ordinarie d'acciaio la conduttività è di circa 5.3; per 
queste arriva ad 8 e forse più in là. La fig. 1 rappresenta 
la disposizione della terza rotaia coi sostegni relativi. Sulle 
traversine sono avvitati dei sopporti d’acciaio fuso che por- 
tano gli isolatori. Questi sono costituiti da un sostegno ed 
un coperchio pure d’acciaio fuso isolati tra loro da un pezzo 
di granito artificiale. I buchi per le viti del sopporto sono 
ovali per poterlo fissare facilmente in posizione esatta in 
senso orizzontale. 

L'altezza esatta dell’ isolatore si raggiunge ponendo dei 
dischetti di ferro sotto il sostegno d'acciaio che fa parte di 
esso (fig. 1). Nei passaggi a livello la terza rotaia è inter- 
rotta. 

La terza rotaia è protetta mediante tavole per tutta la 
sua lunghezza, come sì vede nelle fig. 1 e 2. Le tavole sono 
di 5 metri di lunghezza di guisa che per ogni rotaia ne oc- 
corrono 6 (3 per parte). Tanto le tavole che i cuscinetti di 
legno su cui esse appoggiano sono imbevuti d'olio di ca- 
trame per preservarli dalle intemperie; i bulloni che ser- 
vono a fissarli sono isolati nel mezzo mediante un tuho di 
gomma indurita. 

Il collegamento elettrico dei tratti delle terza rotaia 
vien fatto in due modi. Le rotaie vengono bollite insieme 
ogni tre in modo da formarne un pezzo solo; la riunione si 
fa mediante la termite (processo Goldschmidt) saldando da 
una parte, sul giunto, un pezzo di ferro sul piede della ro- 
taia (fig. 3). Ogni tre rotaie, cioè ogni 45 m., si fa un col- 
legamento elastico per permettere le dilatazioni dovute a 
cambiamenti di temperatura (fig. 4). Il collegamento elet- 
trico vien fatto mediante un bond formato da parecchie la- 
miere di rame sovrapposte di mm. 0.5 di spessore; pel col- 
legamento meccanico servono due stecche che vanno a 
coprire le lamiere di rame. 

Pel collegamento elettrico delle rotaie del binario di 
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corsa servono invece dei cavi nudi di rame, che vengono 
fissati sulle rotaie mediante pezzi speciali di rame che sono 
saldati ai cavi (fig. 5). 

Queste teste di canapo hanno una parte cilindrica che 
viene introdotta nel foro predisposto nella rotaia. Nel foro 
interno del pezzo cilindrico di rame si introduce allora un 

chiodo di ferro che viene schiacciato e ribadito mediante 

unà pressa in modo che il rame va a premere fortemente 
contro le pareti del foro della rotaia, stabilendo un buon 
contatto pel passaggio della corrente. 

Fra le opere d’arte la linea comprende tre ponti in ferro 
sui quali non rimaneva posto sufficiente per disporre la 
terza rotaia; perciò essa fu interrotta come nei passaggi a 
livello, ed i pattini per la presa della corrente si fanno stri- 
sciare su un ferro piatto, isolato e fissato sulle traversine. 
Ad ogni interruzione della terza rotaia corrisponde un col- 
legamento sotterraneo dei due capi di essa mediante un 
cavo armato e sotto piombo. 

Nei punti d’ alimentazione e vicino agl’ interruttori di 
sezione sono pure impiegati cavi uguali, ma essì non ven- 
gono riuniti direttamente alla rotaia, bensì mediante P in- 
terposizione di spirali d'antoinduzione per protegger gli in- 
terruttori contro le scariche atmosferiche (fig. 6, € e 8). La 
terza rotaia è munita di due interruttori siffatti in modo che 
può venir divisa in 3 sezioni. I sostegni sono ad un metro 
uno dall'altro per assicurarne l'immobilità. 

I pattini per la presa di corrente sono fissati a quei 
carrelli delle vetture che portano i motori in numero di due 
per parte (tig. 9). La corrente dopo aver percorso le resi- 
sienze e gli avvolgimenti dei motori ritorna per le ruote e 
le rotaie del binario di corsa. 

In ciascuna vettura uno dei due carrelli girevoli è mu- 
nito di due motori che trasmettono il movimento alle ruote 
per mezzo di ruote dentate. 

I motori di un treno composto di parecchie vetture 
automotrici possono venir inseriti o disinseriti contempora- 
neamente stando su una qualunque di esse. La disposizione 
dei collegamenti è rappresentata schematicamente nella fig. 10 
pel caso di un treno di tre vetture e sì è supposto per sem- 
plicità che ogni vettura porti un solo motore. 

Secondo la figura il combinatore (controller) della prima 
vettura sta sulla prima posizione di marcia, mentre quelli 
delle altre due vetture sono disinseriti. Quindi la corrente 
di comando dei controller entrando dal pattino della prima 
vettura va nel corrispondente controller ed esce passando 
pel primo dei tre apparecchi elettromagnetici di contatto di 
ciascuna vettura che vengono così a trovarsi in parallelo 
rispetto la corrente di comando. Essi effeituano perciò una 
identica disposizione delle resistenze e dei motori in tutte 
e tre le vetture; per ciascun motore la corrente entra dai 
pattini della vettura su cui esso é posto ed esce dalle ruote. 
Se si porta il controller della prima vettura sulla seconda 
posizione di marcia agisce anche il secondo apparecchio 
eleitromagnetico di contatto di ciascuna vettura escludendo 
così una parte delle resistenze. 

Se si pone infine il controller sulla terza posizione di 
marcia agiscono tutti e tre gli apparecchi elettromagnetici 
di ciascuna vettura, e le resistenze rimangono completa- 
mente escluse dal circuito. Si vede dalla figura, che sì sa- 
rebbe potuto eseguire la manovra con uno qualunque dei 
tre controller Ael treno. In realtà la disposizione non è così 
semplice come e rappresentata nella fig. 10; ciascuna vet- 
tura porta due motori, che sì devono poter inserire in serie 
ed in parallelo, come, colla disposizione di apparecchi elet- 
tromagnetici di contatto, rappresentata schematicamente 
nella fig. 11. 

Le fig. 12-15 rappresenta la cabina pel manovratore di una 
vettura di terza classe. Oltre al controller vi trovan posto 
valvole, interruttori, strumenti di misura, l'apparecchio di 
comando dei freni, ecc. Come si vede nella figura, sulla ma- 
novella del controller v è un bottone che deve esser pre- 
muto dal manovratore prima di eseguire la manovra e che 
stabilisce il contatto del pattino col circuito di comando. 
Se, durante la marcia, il manovratore abbandona il bottone, 
gli apparecchi elettromagnetici di contatto non agiscono più, 
quindi non passa più alcuna corrente attraverso i motori. 
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Così è evitata un'eventuale disgrazia se per una ragione 
qualsiasi venisse a mancare l’opera del manovratore. 

Il treno s’avvia con l’accelerazione di m. 0.5 al secondo, 
per modo che dopo 8 secondi ha assunto già la velocità di 
4 metri. Allora, venendo disposti i motori in parallelo, l'ac- 
celerazione diminuisce, però l’accelerazione media durante 
il primo periodo d'avviamento, cioè prima che il controller 
venga posto sull’ultima posizione di marcia, non è inferiore 
a 0.21 m. al secondo, di guisa che in meno di 50 secondi 
si raggiunge la velocità di 10 m. al secondo, ossia di 36 km. 
all’ora. L’ accelerazione media durante il periodo d’ avvia- 
mento che sussegue, cioè nel passaggio dalla velocità di 86 
chilometri alla massima di 50 km. all’ora (circa 14 m. al se- 
condo) è di 0.100 m. 

L'abbassamento della tensione all’ avviamento (per la 
resistenza ohmica) arriva al massimo a 50 volt. Se parecchi 
treni s'avviano contemporaneamente questa perdita natural- 
mente aumenta. 

Ogni motore può fornire 100 HP senza riscaldarsi ec- 
cessivamente; ora, poichè in ciascun treno vi sono 6 motori 
e la potenza massima necessaria non oltrepassa 360 HP, ne 
consegue che anche quando vengono aggiunte due vetture 
rimorchiate od in altre condizioni sfavorevoli il sovraccarico 
non è eccessivo. 

Tutti i conduttori sono posti sotto le vetture e sono bene 
isolati. I fili per la corrente di comando degli apparecchi 
elettromagnetici di contatto sono riuniti in un cavo unico 
ed il collegamento delle vetture di un treno vien fatto per 
mezzo di scatole a fori e spine di costruzione assai semplice, 
poste ai due estremi delle vetture. Vi è inoltre il collega- 
mento dei tubi pel freno Westinghouse, che è lo stesso usato 
sui treni a vapore. 

Il motore che muove la pompa per comprimere l’aria 
viene inserito automaticamente ogniqualvolta la pressione 
nel serbatoio scende al disotto di 6 !/, atm. e viene disin- 
serito quando la pressione ha raggiunto 8 atm. 


Riscaldamento. 


L'IMPIEGO DEL VAPORE SURRISCALDATO 


A SCOPO DI RISCALDAMENTO 
PER F. KRAUSS. ! 


TV 


Una grandissima differenza di comportamento tra il va- 
pore surriscaldato e quello saturo si riscontra quando si 
tratta di riscaldare o di vaporizzare per via indiretta un liquido 
non vischioso e di grande capacità termica, come è l’acqua, 
avendo la mobilità delle molecole e l’elevato calore specifico 
l’effetto di aumentare il coefficiente di trasmissione dalla 
parete metallica al liquido di cui si tratta. Infatti quando si 
deve riscaldare dell’aria, la resistenza che si oppone al pas- 
saggio del calore dalla parete metallica all’aria è tanto grande 
che le variazioni del coefficiente di trasmissione tra il fluido 
che cede calore e la parete metallica hanno un’ influenza af- 
fatto trascurabile sul risultato complessivo, quindi non si pos- 
sono riscontrare delle differenze apprezzabili impiegando del 
vapore surriscaldato invece che del vapore saturo. Nel riscal- 
damento indiretto dell’ acqua mediante vapore saturo si ha 
una debole resistenza al passaggio del calore da tutte e due le 
parti della parete metallica, mentre nel riscaldamento operato 
nello stesso modo mediante vapore surriscaldato, la resistenza 
al passaggio del calore dal vapore alla parete è tanto forte 
che la parete stessa può cedere ben poco calore per unità 
di superficie all'acqua circostante in confronto alla quantità 
ceduta nello stesso tempo dal vapore saturo. Pel riscalda- 
mento indiretto con vapore saturo si trasmettono, per ogni 
grado di differenza di temperatura da 1000 a 3000 calorie 
allora per mq. di superticie mentre col vapore surriscaldato 
il calore trasmesso in uguali condizioni arriva appena a 20 ca- 


1 Zeitschrift der Dampfkesseluntersuchungs-und Versicherungs-Gesellschaft, 
1903, pag. 5 e seguenti, 
2 Vedi L’Industria, N. 31, pag. 483; N. 35, pag. 550; N. 88, pag. 598, 


om. 
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lorie. Una tale differenza esclude in modo assoluto la pos- 
sibilità di porvi rimedio mediante un maggiore surriscal- 
damento del vapore per aumentare la differenza delle 
temperature. In pratica questo fatto si fa palese pel tempo 
assai più lungo che occorre per produrre un dato ettetto 
calorifico mediante vapore surriscaldato, quando non si voglia 
far uso di una superficie di trasmissione enormemente più 
grande di quella che sarebbe necessaria impiegando del 
vapore saturo. 

Se si tratta di riscaldare mediante vapore saturo una 
certa massa d’acqua che non varia durante il riscaldamento, 
ed il vapore condensato si fa uscire per mezzo d'un appa- 
recchio automatico qualsiasi, il calore trasmesso nell’ unità 
di tempo va mano mano diminuendo mentre l’acqua aumenta 
di temperatura. L’acqua mette tanto più tempo a riscal- 
darsi di un grado quanto più la sua temperatura si avvi- 
cina a quella del vapore ed anzi per portare l'acqua alla 
stessa temperatura a cui si condensa il vapore sarebbe ne- 
cessario un tempo infinito, anche se la superficie trasmet- 
tente fosse di dimensioni grandissime. 

Se si rappresenta con K la quantità di calore trasmesso 
in un'ora per ogni grado di differenza di temperatura ed 
ogni mq. di superficie trasmettente, con T la temperatura 
del vapore, con F la superficie in mq., con é la temperatura 
iniziale dell’acqua, con ( la temperatura dell'acqua dopo 
trascorso il tempo Z e con M la quantità d’acqua da riscal- 
dare in kg., si ha: 


K (T, —0 F- d3=M dt. 


Da cui si ottiene il tempo Z necessario per portare 
l’acqua da La di: 


M T, xS lo 


Z — p. p 108: nat. == 


Se, per esempio, si vuole riscaldare mediante un ser- 
pentino di 20 mq. di superficie, percorso da vapore saturo 
a 120%, 5000 kg. d'acqua portandola da 20° a 1009, il tempo 
necessario sarà (trascurando ora le varie perdite di calore): 


id — 0.4 ore 
cioè 24 minuti. 

Si è assunto K = 1000. 

Calcolando separatamente il tempo necessario per por- 
tare quest’ acqua da 20° a 60? e da 60° a 100? si trova che 
pei primi 40 gradi sono necessari 8 minuti mentre pei se- 
condi 40 gradi occorrono 16 minuti. 

Se nello stesso serpentino si adduce invece del vapore 
surriscaldato e, come prima, si fa uscire mediante un ap- 
parecchio automatico solo quella parte che si condensa, si 
formeranno nel serpentino due zone distinte, la prima /, in 
cui il vapore si raffredda finchè diventa saturo, la seconda fo, 
in cui esso è già saturo, che si comporta come abbiam visto 
nel caso precedente. La quantità di vapore che entra nel 
serpentino dipende dall’efficacia della seconda parte fp. Se 
il rapporto tra f, ed f, rimanesse costante durante il riscal- 
damento, si potrebbe facilmente calcolare il calore ceduto 
all'acqua dal peso del vapore condensato nel serpentino nel- 
l'unità di tempo e quindi dedurne il tempo necessario per 
produrre un dato riscaldamento. 

Ma dalla seguente conaiderazione si rileva che il punto 
di divisione delle due zone f,, f; va spostandosi lungo il 
serpentino mano mano che l'aequa si riscalda. Si supponga 
che l'aequa abbia raggiunto la temperatura di saturazione 
del vapore, allora non si avrà piü nessuna condensazione 
nel serpentino e, quindi lo scaricatore automatico d'acqua 
di condensazione non lascierà uscire piü nulla. Perció non 
entrerà nel serpentino che quella quantità di vapore che 
equivale alla diminuzione di volume del vapore contenuto 
che sta raffreddandosi. Quindi se il tratto ripieno di vapore 
surriscaldato assumesse una lunghezza definitiva dovrebbe 
verificarsi il fatto seguente che è assolutamente impossi- 
bile: Che continuerebbero ad entrare nuove quantità di va- 
pore nel serpentino senza che ne uscisse nè acqua nè va- 


pore. In questo caso limite il tratto ripieno di vapore sur- 
riscaldato è affatto scomparso, cioè tutto il serpentino s'é 
riempito di vapor saturo, ed il punto di divisione 8° è por- 
tato sul principio del serpentino. 

Questo punto di divisione ha in principio una posizione 
stabilita sul serpentino che dipende dalla temperatura ini- 
ziale dell’acqua, e va portandosi verso l'estremo del serpen- 
tino da cui entra il vapore, mano mano che l’acqua si scalda. 

Se si calcola (facendo uso di una formola abbastanza 
complessa) il tempo necessario a produrne il riscaldamento 
dei 5000 kg. d’acqua da 20° a 100%, come nel caso precedente, 
impiegando invece del vapore surriscaldato da 120° a 3009, 
supposto che il coefficiente di trasmissione pel vapore sur- 
riscaldato sia K = 20 si trova che sono necessari 92 minuti 
circa per produrre l'effetto desiderato. 

Se sì calcola separatamente il tempo necessario per por- 
tare l’acqua da 20° a 60° e da 60° a 100° si trova analoga- 
mente al caso precedente che pei primi 40 gradi occorrono 
minuti 35 !/ mentre pei secondi 40 gradi son necessari mi- 
nuti 57. Da quest'esempio si vede quanto più lento e il ri- 
scaldamento indiretto dell’ acqua con vapore surriscaldato 
che non con vapore saturo. 

Si trova facilmente la spiegazione di questo fatto calco- 
lando il rapporto tra f, ed fz al principio ed alla fine del- 
l'operazione. Questo rapporto in principio ha il valore 9.94 
ed alla fine scende a 2.20, cioè il vapore surriscaldato oc- 
cupa in principio circa 4/; del serpentino e ne entra solo 
tanto quanto se ne condensa nell’ ultimo quinto; alla fine 
dell' operazione il tratto occupato dal vapor saturo non ar- 
riva ancora ad !/, e la condensazione si fa molto piü lenta- 
mente essendo diminuita la differenza della temperatura del 
vapore e dell'aequa. 


Costruzione di macchine. 


LA SUDDIVISIONE DELLE PERIFERIE CIRCOLARI 
NELLA COSTRUZIONE DELLE MACCHINE 
PER L’ ING. F. VON HANDORFF DI DÜSSELDORF. ? 


IV. ? 


8.0 Divisione mediante vite perpetua e ruota elicoi- 
dale.— La possibilità di far uso di un disco a fori o a denti 
rimane sempre limitata anche coll'adozione di un nonio o del 
metodo di Wolff, perchè non si può avere in tal modo che 
un numero determinato di divisioni. Il metodo che si vale 


ALIA, ZZ 7, 
Fig. 1. 


del meccanismo di vite perpetua e ruota elicoidale, appli- 
cato per la prima volta da Pietro Fardoil per fabbricare 
ruote per orologi, è certamente d’impiego più generale. L'a- 
zione di un tale meccanismo si basa sulle leggi del cuneo. 
Quando il cuneo A (fig. 1) viene spinto nel senso della 
freccia, sì sposta pure il corpo B e precisamente gli spo- 
stamenti di quest’ultimo stanno in un certo rapporto fra 
loro, che dipende dall’ angolo formato dalle due faccie del 
cuneo. Se in luogo del corpo B vi è il dente di una ruota 
ed il cuneo A è avvolto su un cilindro, generando così 
un’ elica, per ogni giro della vite, il dente girerà di un 


1 Zeitschrift für Werkzeumnaschinen und Werkzeuge, 1903, pag. 361. 
2 Vedi L'Industria, N. 35. 36 e 37, pag. 551, 565 e 582. 
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tratto uguale al passo della vite. Analogamente si potrà 
ottenere una rotazione uguale a parecchie volte il passo 
della vite o ad una certa frazione del passo, facendo com- 
piere alla vite altrettanti giri od una frazione corrispondente 
di giro. È necessario quindi di far rotare la vite di un an- 
golo perfettamente stabilito. Questo si può fare con suffi- 
ciente esattezza impiegando delle trasmissioni ad ingranaggi 
in modo da ottenere una moltiplicazione delle velocità. 

Facciamo un esempio: 

Si abbia una ruota con 500 denti; alla vite si colleghino 
due coppie di ruote dentate, avendo ciascuna coppia il rap- 


| ut sd ia 
porto di trasmissione di lo" Allora per ogni giro della ma- 


0 
novella la ruota elicoidale compierá : 
tatto e eT 
509 “10 “10 © 50000 ~ 8r 
Applicando alla manovella un disco diviso in 100 parti 
potranno ottenere delle rotazioni corrispondenti ad es 


di giro. Se non l'esattezza assoluta si raggiungerà certo un 
grado di precisione piü che sufficiente per la pratica. Se si 
tratta, per esempio, di costrurre una ruota con 127 denti, 
bisognerà far compiere ogni volta al disco diviso 893 giri 


"m di circonfe- 


; giro, I/ >» di 
di giro errore è di 


completi e 100 


rispetto alla divisione. Si suppone però 


^ 1 

renza e di circa 1000 
che tanto la vite che la ruota elicoidale e le alire ruote 
dentate siano costrutte esattamente, e non lascino agi tra i 
denti; tutto ció si puó raggiungere senza grandi difficoltà. 
Per togliere gli agi che eventualmente si verificassero pel 
consumo, sì possono costrurre le ruote divise in due pezzi 
secondo un piano normale al loro asse e passante per la 
mezzaria e girare poi una parte rispetto l’altra. Se però si 
fanno girare le ruote sempre nello stesso verso e si ap- 
plica una resistenza sull’ albero della ruota elicoidale, per 
esempio un freno, in modo che i denti delle ruote premano 
sempre da una stessa parte, si può ammettere che gli agi 
derivanti dal consumo non esercitino più nessuna influenza. 

Vediamo ora come si possa costrurre esattamente il 
meccanismo di vite perpetua e ruota elicoidale. Invero la 
ruota potrebbe anche essere non elicoidale, cioè essere mu- 
nita di denti rettilinei, paralleli all'asse od un po’ inclinati. 
In questo caso la costruzione può riuscire quanto esatta si 
vuole, però il fatto che le zone di contatto tra vite e ruota 
sono assai ristrette, quantunque non eserciti un’ influenza 
tanto nociva come nel caso di altri meccanismi perchè le 
forze che quì sono in gioco sono di intensità limitata, pure 
fa sì che il consumo avvenga molto più rapidamente; e 
perciò oggi, in cui la costruzione di ruote a denti elicoidali 
non presenta più grandi difficoltà, si preferisce sempre que- 
st'ultima. 

Per la costruzione esatta di una ruota elicoidale, è ne- 
cessario che il pezzo, durante la lavorazione, che si fa con 
una fresa, sì muova rispetto all’ utensile, che è foggiato a 
forma di vite, come sì muoverebbe se ricevesse il moto dal- 
l'utensile stesso. Ora ci sono tre modi per soddisfare questa 
condizione, che possono fornire risultati ugualmente buoni. 
In ogni caso è necessario però che le ruote dentate che pro- 
ducono il movimento relativo della ruota e dell’ utensile 
siano esattamente costrutte, come pure l’utensile in forma 
di vite. Allora i denti della ruota riusciranno perfettamente 
uguali ed ugualmente distanziati fra loro anche se il passo 
dell'utensile non è uguale a quello che deve avere la ruota; 
nel qual caso gli spazi tra dente e dente della ruota riusci- 
ranno più larghi del verme dell’utensile. Anzi, giacchè l’e- 
sattezza assoluta nei meccanismi della fresa non è raggiun- 
gibile, anche in causa dell’elasticità dei pezzi metallici, con 
quest'ultimo si otterranno dei risultati migliori che con quelli 
a passo uguale a quello della ruota. 

Per iscoprire i piccoli errori e poterli correggere, la 
ditta L. Löwe di Berlino costruisce la ruota in due parti 
(fig. 2) e le fa rotare poi una rispetto l'altra di 1/2, 1/4, 16, 1/8 
e così via per modo che ogni volta vengono a combaciare 
delle metà di denti ditferenti. Si può fare un controllo più 


esatto col metodo di Reichenbach e la correzione si può ese- 
guire praticamente in modo assai semplice facendo lavorare 
per un certo tempo insieme la ruota elicoidale con la sua 
vite, mentre si frena l’albero della ruota affinchè si sviluppi 
un certo attrito fra i due organi. Si ottiene così un mecca- 
nismo di vite perpetua e ruota elicoidale che soddisfa pie- 
namente ai bisogni della pratica. 

Il metodo di divisione mediante questo meccanismo offre 
lo svantaggio di una grande incomodità di maneggio, spe- 
cialmente quando si voglia raggiungere una grande esat- 
tezza. A ciò non si può ovviare che rinunciando in parte 
all'altro grande vantaggio che offre questo meccanismo, 
quello cioè di prestarsi per divisioni differentissime tra di 
loro. Sì potrebbero quindi costrurre due tipi di questo mecca- 
nismo, approffittando dell’ una o dell altra delle due buone 
proprietà che esso possiede. Tuttavia in generale i costrut- 
tori cercano di riunire ambedue i vantaggi e ne deriva al- 
lora inconveniente accennato. 

Le disposizioni costruttive date da Louvrié, J. C. Scott 
e Huré per la formatura meccanica delle ruote e per le frese 
offrono appunto in ispecial modo il vantaggio di servire per 
qualsiasi divisione. 

La macchina di Louvrié viene azionata per mezzo di 
una manovella fissata all'albero della vite. Per mezzo di 
ruote dentate, il moto vien trasmesso ad un disco che gira 
abbastanza velocemente davanti ad un indice fisso, in guisa 
da poter controllare la rotazione compiuta dal disco e quindi 


Fig. 2. 


dalle altre parti del meccanismo. C'é lo svantaggio che la 
rotazione della manovella riesce molto lenta e si esige troppa 
attenzione da parte dell’operatore e quindi possono facilmente 
verificarsi degli errori. Un altro difetto dell'apparecchio sta 
nel fatto che non si può fissare la manovella nella posizione 
voluta. 

Nella macchina di Scott, la manovella può essere fis- 
sata od anche resa libera dall’albero della vite perpetua, al- 
lentando una vite disposta sul mozzo. Essa gira davanti ad 
un anello di circa 250 mm. di diametro fissato all’ incastel- 
latura della macchina. 

Questo anello porta alla periferia una divisione a tratti 
in 1000 parti, inoltre è munito di una tacca in cui entra una 
spina a molla unita alla manovella, per fissare quest’ultima 
in posizione normale. Sull'anello si trova un corsoio che può 
essere fissato su di esso in unu posizione qualunque, ed è 
munito di un risalto contro cui viene ad arrestarsi la ma- 
novella; il risalto però può venir anche ritirato in modo da 
lasciar passare la manovella. Se, per esempio, si vuol ta- 
gliare o formare una ruota con 150 denti e la ruota elicoi- 
dale ne possiede 200 bisognerà, girare ogni volta la mano- 
vella di giri 1.833. Allora si porrà iJ corsoio alla divisione 888 
dell'anello e si ritirerà il risalto affinché la manovella possa 
compiere un giro completo. Compiuto il giro si lascierà 
sporgere il risalto del corsoio e si continuerà a girare la 
manovella finchè questa verrà a fermarvisi contro, avendo 
così compiuto esattamente giri 1,333. Allora si tissa l’albero 
della vite perpetua mediante una vite di pressione e si ta- 
glia un dente della ruota che si vuol fabbricare. 

Terminato il dente, per passare alla lavorazione del 
dente successivo, si rende libera la manovella dell’ albero 
della vite perpetua allentando la vite di pressione che la 
fissa su di esso e la si gira indietro finché la spina s'impegna 
nuovamente nella tacca dell'anello. Allora la 8i rende nuo- 
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vamente solidale coll'albero, e si libera questo allentando 
la vite di pressione che lo teneva fermo; si ripete quindi 
il procedimento descritto. L'errore che si commette, arre- 


standosi alla terza decimale sarebbe, in questo caso di 


1 
4000 
della periferia. Ora questo é un errore troppo forte che se, 
per esempio, si tagliasse nna ruota di 1300 mm. di diametro 
con 150 denti, l'ultimo dente riuscirebbe di 1 millimetro piú 
grosso di quello che dovrebbe essere. Infatti se ci sono 
n denti, l'errore all'ultimo dente riesce uguale ad n volte 
quello commesso per ogni rotazione della manovella; l’ ul- 
timo dente riesce quindi troppo grosso o troppo piccolo. 

V'é un mezzo solo per ovviare a ció, che consiste nel 
fissare ad occhio la posizione del corsoio sull'anello e di ve- 
rificare per tentativi se è quella esatta, facendo un segno 
qualunque sulla ruota elicoidale ed osservando se esso ri- 
torna poi alla posizione iniziale. Se si applica questo proce- 
dimento il metodo di Scott viene ad essere la stessa cosa, 
come principio, del metodo di Reichenbach; esige quindi 
come quest’ultimo un tempo assai lungo per la determina- 
zione della posizione esatta del corsoio. 

Si potrebbe raggiungere un'esattezza sufficiente per la 
pratica moltiplicando, mediante ruote dentate, il numero di 
giri della manovella, per modo da esser in condizione di 


1 
10000. . Se al- 
lora la ruota elicoidale fosse munita di 400 denti, si po- 
trebbe fissare la posizione del pezzo da lavorare coll’appros- 


fissarne la posizione coll’approssimazione di 


simazione di 000000 . Ma in tal caso il maneggio dell'appa- 


recchio diventa assai delicato ed incomodo, ché se l'operaio 
non fissa bene al momento voluto la manovella o l’ albero 
della vite, in modo che possano verificarsi degli scorrimenti, 
la grande approssimazione se ne va d’ un tratto. Inoltre il 
dovere così ripetutamente stringere e allentare delle viti di 
pressione è pure causa di usure che possono compromettere 
la esattezza del procedimento. 

Huré procede per via opposta di Louvrié inquantoché 
invece di moltiplicare i giri della manovella ne diminuisce 
il numero, raggiungendo così un maneggio più comodo del- 
l'apparecchio, ma, come si capisce, a spese dell'esattezza. In 
sostanza non differisce dall’ apparecchio di Scott ed anche 
qui per raggiungere una certa esattezza bisogna procedere 
per tentativi seguendo il metodo di Reichenbach. 

Se si rinuncia al vantaggio di poter eseguire senz’altro 
una divisione qualunque, si può raggiungere una grande 
esattezza procedendo assai sollecitamente e senza tentativi. 
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Se si munisce la manovella di una spina che possa entrare 
in un certo numero di fori, di cui è provveduto un disco di- 
viso preventivamente secondo una certa divisione e fissato 
all’incastellatura della macchina, sarà possibile di eseguire 
presto e bene un certo numero di divisioni. 

Questo dispositivo si trova applicato in parecchi tipi di 
frese, di vecchia ed anche di recente costruzione. Per poter 
eseguire un maggior numero di divisioni, spesso la mano- 
vella non è applicata direttamente sull'albero della vite, ma 
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gli trasmette il moto per mezzo di una serie di ingranaggi, 
che si possono ricambiare volta per volta. Questa è oggi 
forse la più diffusa tra tutte le disposizioni adottate per 
eseguire una certa divisione. La trasmissione per ruote den- 
tate può essere semplice o doppia. Nel primo caso (fig. 3) 
le ruole a e b fissate una alla manovella e l’ altra alla vite 
perpetua determinano senz’altro il rapporto di trasmissione ; 
la ruota c gira folle intorno un perno spostabile e serve 
solo a collegare a con è. Nel caso della trasmissione doppia 
(fig. 4) tutte e quattro le ruote concorrono a determinare 
il rapporto di trasmissione; quindi si può disporre di un 
numero maggiore di combinazioni. Il perno delle ruote e d 
deve potersi spostare lungo una circonferenza che ha il 

centro sull'asse della ruota a o della b. 
Pel caso della trasmissione semplice si ha la relazione 

seguente: 
f 


* =O — 


E N in cui 

A = numero dei denti della ruota elicoidale, 

nj = numero dei denti della ruota fissata all'albero della 
manovella, 

n, — numero dei denti della ruota fissata all’ albero della 
vite perpetua, 

N — numero dei denti della ruota da costruire, 

c = numero di giri che deve compiere la manovella corri- 
spondentemente a ciascun intervallo. 


Per la trasmissione doppia si ha l’altra relazione 


Variando n, ed n, (oppure anche nz ed n,) si possono otte- 
nere vari valori di N. Se s'impiega poi un disco diviso, come 
si è detto più sopra, non è necessario di avere, praticamente, 
che un numero assai limitato di ruote di ricambio. 

Ad ogni modo l’uso di simile apparecchio richiede sempre 
un certo grado d’attenzione da parte dell’ operaio, special- 
mente se l'apparecchio comprende un disco portante parec- 
chie divisioni e la manovella deve compiere ogni volta più 
giri, per cui spesso accade che se l’ operaio deve badare a 
più d’una di tali macchine, facilmente sbaglia. 

Per le macchine per la formatura meccanica l'impiego 
del disco diviso è senz'altro sconsigliabile poichè in causa 
della polvere sempre presente nei locali dove si compiono 
tali lavori, esso presto si guasta e perde l'esattezza pri- 
mitiva. 

L'esperienza consiglió l'adozione del dispositivo rappre- 
semtato dalla fig. 5, dove f, che fa parte dell'incastellatura 
della macchina, porta una corona e munita di due o quattro 
tacche x entro cui può entrare esattamente la manovella è 


che può rotare alquanto intorno il perno e. Con due tacche 
della corona è necessaria una grande disattenzione per com- 
mettere un errore. Portando le tacche a quattro occorre un 
numero minore di ruote dentate di ricambio ma si esige 
molta più attenzione da parte dell’operaio; la scelta tra due 
e quattro tacche è una questione che non può essere risolta 
che praticamente caso per caso. 

Se l’orlo della corona portante le tacche è piano, può 
accadere facilmente che l’operaio giunto colla manovella 
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LEGGENDA. — Fig. 1. Disposizione della terza rotaia. — Fig. 2. Protezione della 
terza rotaia. — Fig. 3. Terza rotaia; collegamento fisso. — Fig. 4. Terza rotaia; collega- 
mento elastico. — Fig. 5. Pezzi speciali pel collegamento delle rotaie di corsa, aghi, ecc. 
— Fig. 6 e 7. Attacco cavi con spirali d’ autoinduzione pei punti di alimentazione e in 
vicinanza degli interruttori di sezione. — Fig. 8. Schema dell'adduzione della corrente a 
un isolatore di sezione della terza rotaia. — Fig. 9. Presa della corrente dal carrello gire- 
vole di una vettura automotrice. — Fig. 10. Disposizione schematica del comando del 
treno (I). — Fig. 11. Disposizione schematica del comando del treno (II). — Fig. 12-15. 
Cabina manovratore vettura di terza classe. 
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Per la disposizione in parallelo. 


— - Per la disposizione in serie. 
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presso la tacca alla quale deve arrestarsi passi oltre; allora 
per riportare la manovella entro la tacca stessa deve girare 
la manovella indietro. Questa manovra, in causa dell’ agio 
che inevitabilmente esiste tra la vite e la ruota elicoidale, 
è causa d'errore. Per ovviare a questo inconveniente si può 
costrurre la corona e in modo che vada leggermente degra- 
dando, nel senso della rotazione della manovella, nel tratto 
che precede ciascuna tacca. 

Quest’ apparecchio di costruzione assai semplice e ro- 
busta, è forse quanto oggi esiste di meglio per le macchine 
per la formatura meccanica delle ruote dentate. 


Filatura, torcitura, ecc. 


SUL SENSO 
DEL MOVIMENTO DEI CAPPELLI NELLE CARDE 
A CAPPELLI GIREVOLI. ! 


Da parecchi anni i costruttori di macchine raccoman- 
dano ai filatori una disposizione che sì allontana da quelle 
prima usate, quella cioè per cui i cappelli delle carde si 
muovono in senso opposto al tamburo. Si dovrebbero in questo 
modo ottenere parecchi vantaggi, di cui i principali sareb- 
bero i seguenti: 

1. Il cappello che sta per uscire d'attività incontra il 
cotone che viene addotto alla carda e se v'é qualche grosso 
corpo estraneo lo toglie subito impedendo che esso s' im- 
pegni tra i cappelli ed il tamburo e rimanga poi nel velo 
che esce dalla carda. 

2. I cappelli appena puliti si presentano al tamburo 
dalla parte anteriore di esso, in modo che la prima pulitura 
del cotone succede per mezzo dei cappelli che hanno di già 


Fig. 1. Fig. 2. 


lavorato, mentre la pulitura più fina è fatta con quelli ap- 
pena puliti che entrano in attività in quel momento. Così 
è pure tolto l’ inconveniente che le impurità tolte dai cappelli 
vengano poi riafferrate dal tamburo. 

La fig. 1 rappresenta la disposizione più antica. Il cap- 
pello sta allontanandosi dal tamburo dalla parte anteriore 
della carda; a tal uopo esso viene trascinato sulle puleggie 
a catena, in direzione inclinata e così staccato dalla guar- 
nizione del tamburo. a è la guarnizione del tamburo, ù il 
cappello nella posizione di lavoro (punteggiata), c lo stesso 
quando si allontana. Appena c s'innalza varia l'angolo for- 
mato dalle punte della guarnizione del cappello con quelle 
del tamburo. L'angolo « formato dalle punte della guarnizione 
del cappello colla superficie del tamburo, quando il primo 
è nella posizione di lavoro, è di 70° circa, mentre l'angolo f 
che essi formano al momento in eui il cappello viene al- 
lontanato è quasi un angolo retto. Ora è evidente che fibre 
e sudiciume escono più facilmente da una guarnizione in 
cui le punte formano un angolo retto, o quasi, colla base in 
cui è inserita la guarnizione che non da una guarnizione 
in cui le punte formano un angolo acuto colla base. Si é 
poi in condizioni ancor peggiori poicbé nello stesso mo- 
mento il cappello abbandona il tamburo e quindi è tanto 
più probabile che i corpi estranei si depositino sul velo. 

Un funzionamento affaito diverso si ha colla nuova di- 
sposizione rappresentata nella fig. 2. Qui, contrariamente al 
caso precedente, mentre l’ angolo « per la posizione di la- 
voro è di 70° come prima, l'angolo £ al momento in cui il 


1 Oesterr^s Leinen una Wollen-industrie, 1903, pag. 897. 


cappello si allontana è di circa 55°. Il sudiciume raccolto 
dalla guarnizione del cappello non può quindi abbando- 
narlo, per cadere sul tamburo, anzi viene trattenuto ancora 
meglio. Da molti vien fatto però il seguente appunto: È 
vero che la separazione delle impurità sì compie assai bene, 
ma appunto per questa ragione vien asportata anche una 
grande quantità di fibre buone. Si può rispondere che una 
maggiore asportazione di fibre buone, in confronto all'an- 
tica disposizione, non può succedere che nel punto in cui il 
cotone viene addotto alla carda e quindi tale perdita non 
può essere che minima. Per contro si ha il vantaggio assai 
rilevante che il velo riesce affatto scevro da impurità. 

Se si ha a che fare con una carda munita ancora del- 
l'antico dispositivo si potrà in parte raggiungere l’ intento, 
facendo muovere i cappelli più velocemente o dando un’altra 
direzione al loro movimento nel momento in cui si allonta- 
nano dal tamburo. Ma allora si avrebbe l'inconveniente che 
le fibre buone verrebbero asportate in quantità assai mag- 
giore che facendo uso del nuovo dispositivo. I partigiani 
della disposizione antica dicono inoltre che colla nuova i 
cappelli sì riempiono assai presto di sudiciume, poiché la 
spazzola di pulimento invece di toglierlo lo comprime in 
parte ancora più fortemente entro la guarnizione. Non si 
può negare che, in certa misura, ció non si verifichi real- 
mente (vedi fig. 3 e 4). 

Come si vede nella fig. 3 che rappresenta la posizione 
relativa della spazzola rispetto ai cappelli, secondo la nuova 
disposizione, la spazzola spinge le fibre accumulate sul cap- 
pello ancora più in dentro di guisa che per toglierle occorre 
un apparato speciale. 

Nelle carde di costruzione antica ciò non può accadere 
perchè la spazzola spinge le fibre verso l’esterno. Ma le 
ditte che costruiscono le carde in cui i cappelli si muovono 
in direzione opposta al tamburo, applicano pure uno spe- 
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ciale apparecchio pulitore. Secondo una costruzione della 
Société algacienne di Mulhouse, ciascun cappello viene pu- 
lito da una spazzola piatta munita di guarnizione metallica, 
che urta contro ìl cappello nel senso del movimento ; così 
ad ogni incontro col cappello si pulisce anche la spazzola. 
Siccome i cappelli si muovono assai lentamente, benchè la 
nuova disposizione importi un aumento della velocità rela- 
tiva delle guarnizioni dei cappelli e di quelli del tamburo, 
non si ha in pratica l'aumento di produzione che i partigiani 
della nuova disposizione sostengono verificarsi. Però i van- 
taggi enumerati prima sono tanto importanti che la questione 
della produttività della macchina passa affatto inseconda linea. 

Che la nuova disposizione sia veramente buona, specie 
per la filatura di titoli alti, lo dimostra la sua sempre cre- 
scente diffusione. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


SBIANCA CONTINUA DEI TESSUTI DI COTONE. 


E noto che il digrezzamento dei tessuti mediante 
la ebollizione nel liscivio di soda non si può compiere 
che sotto pressione limitata negli apparecchi a funzio- 
namento continuo ideati da Welter * e da Rigamonti e 


1 L'Industria, 1901. pag. 827. 
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Tagliani.! Colle disposizioni adottate da questi inventori 
la lisciviazione non si compie metodicamente, perche la 
soluzione di soda trovasi in un unico compartimento e 
per mantenerla al voluto grado di alcalinità devesi so- 
stituirne una parte innanzi che sia esaurita comple- 
tamente. 

Manuele Muntadas y Rovira? si è proposto di rag- 
giungere i vantaggi che offre l’impiego della pressione 
elevata, quale si ha negli autoclavi, accoppiando altresì 
quelli del funzionamento continuo e della perfetta uti- 
lizzazione del liscivio. Per raggiungere codesto risul- 
tato l’autore dispone gli uni accanto agli altri parecchi 
cassoni di ferro muniti dei rulli per la circolazione 
dei tessuti in largo, facendoli comunicare fra loro at- 
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suto possa entrare ed uscire dall’apparecchio, passando 
gradatamente a pressione sempre più elevata in con- 
tatto col liscivio. 

Nel disegno schematico qui unito il tessuto entra 
dal lato sinistro ed il liquido per la chiusura idraulica 
dei quattro compartimenti di sinistra è formato di li- 
scivia caustica che si introduce mediante una pompa 
nella cassa d'. Da questa defluisce nella d e nelte ca- 
mere vicine cioè da d in c', da c! inc, da c in b}, ecc., 
sicché il tessuto che corre in senso contrario incontra il 
liscivio sempre più concentrato. Per la chiusura idrau- 
lica dei compartimenti del lato opposto dell'apparec- 
chio si introduce dell’acqua nella cassa / e da questa 
mediante una pompa si alimentano i compartimenti 
successivi. 

I vantaggi di questo sistema sono così riassunti 
dall’autore: 

l. I tessuti non passano bruscamente dalla tempe- 
ratura ordinaria a quella elevata della camera centrale, 
ma vi giungono gradatamente. 

2. Il liscivio viene esaurito pressochè completa- 
mente e non defluisce esternamente se non dopo di es- 


1 L'Industria, 1902, pag. 291. 
2 Revue générale des matières colorantes, 1903, pag. 257. 
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traverso una chiusura idraulica. A questo scopo sono 
disposte delle pareti verticali che terminano ad una 
certa distanza dalla parete opposta, per modo da sta- 
bilire una serie di vasi comunicanti. In ognuno di questi 
si stabilisce una pressione che rappresenta una frazione 
di quella che si ha nella camera centrale. Così, ad 
esempio, se nella prima camera l'eccesso della pres- 
sione deve essere di !/, atmosfera la differenza di li- 
vello, o la colonna di acqua che dovrà far equilibrio, 
sarà di 5 metri. Nella camera immediatamente vicina 
un’eguale colonna d’acqua sopporterà una pressione 
doppia e così di seguito, sicchè volendo mantenere una 
pressione di 2 atm. basterà avere quattro comparti- 
menti ai due lati della camera centrale, perché il tes- 
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sere stato in contatto col tessuto greggio e di essersi 
saturato di bozzima. 

3. Mentre negli apparecchi fino ad ora conosciuti 
le impurità rimangono nel liscivio e ritardano l'azione 
detergente ulteriore in modo da rendere necessario 
l’impiego di soluzioni caustiche relativamente concen- 
irate, colla nuova disposizione adottata, si realizza 
una economia nel consumo di soda, perché le soluzioni 
defluiscono con un'alcalinitá minore ed il tessuto passa 
attraverso a soluzioni caustiche non affievolite innanzi 
di abbandonare l'apparecchio. 

4. Operando in modo intermittente la imbibizione 
nel liscivio ela vaporizzazione,i pori delle fibre si aprono 
gradatamente (?) a mano a mano che il liscivio si fa 
più concentrato. I tessuti essendo fortemente spremuti 
dai rulli durante il loro percorso si spogliano dal sa- 
pone formatosi e la saponificazione ulteriore procede 
in migliori condizioni, 

5. La vaporizzazione e le lisciviazioni intermit- 
tenti rendono più difficile la formazione dell’ossicel- 
lulosio (?). 

6. La temperatura più elevata alla quale si puo 
operare coll’apparecchio Muntadas (2 e 3 atm.) rende 
l’azione del liscivio più energica che negli altri appa- 
recchi analoghi e permette di raggiungere la tempe- 
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ratura di 120°, ciò che facilita notevolmente la saponi- 
ficazione. 

7. Il lavaggio metodico combinato colla vaporiz- 
zazione intermittente provoca la eliminazione completa 
dei prodotti della saponificazione ed il tessuto può es- 
sere immediatamente sottoposto all’azione del cloro, 
oppure disseccato, a seconda del bisogno, senza che oc- 
corra lavarlo ulteriormente. 

8. La disposizione della camera in serie permette 
una costruzione leggiera dell'apparecchio, poiché le 
pareti possono essere rafforzate facilmente da tiranti 
e munite esternamente di armature. 

L'apparecchio descritto presenta su quello di Welter 
il vantaggio di essere di dimensioni meno vaste per 
l'eguale produzione e di permettere ripetute immer- 
sioni e vaporizzazioni con liscivi gradatamente più 
forti ed a pressione maggiore, mentre in quello di 
Welter il tessuto non subisce che una sola immersione 
ed una vaporizzazione di lunga durata. 

Rispetto all'apparato di Rigamonti e Tagliani quello 
ideato da Muntadas realizzerebbe i vantaggi sopra ri- 
feriti congiunti ad una economia notevole di liscivio. ! 


Pur riconoscendo che colla nuova disposizione si rea- 
lizzano le condizioni di massima efficacia per il digrez- 
zamento dei tessuti col minor consumo di soda, ci sembra 
però che la costruzione ed il funzionamento dell'apparec- 
chio siano resi assai complicati. Riflettendo poi alla mag- 
giore superficie di irradiamento delle pareti ed alla neces- 
sità di operare il movimento det liquidi mediante apposite 
pompe, si è autorizzati a ritenere che il consumo di va- 
pore sarà assai più considerevole di quello che fu riscon- 
trato coll'apparecchio Rigamonti e Tagliani e che secondo 
recenti prove si trovò essere assai tenue. 


g. 


Materiali da costruzione. 
INTORNO ALL’ IDRATAZIONE DELLA CALCE. 


Ai costruttori sono note le difficoltà che si incon- 
trano nello spegnimento uniforme della calce viva e 
gli inconvenienti a cui danno luogo le particelle che 
sfuggono alla idratazione, poichè gonfiandosi dopo che 
i muri sono arricciati provocano lo scrostarsi dell’ in- 
tonaco. Anche per le numerose altre applicazioni che 
la calce trova nelle industrie, sia per la saponificazione 
dei grassi, per la fabbricazione del cloruro di calce, dei 
mattoni silico-calcari, ecc. importa che la fissazione 
degli elementi dell’acqua si compia in modo completo, 
sapendo che la parte che rimane allo stato anidro 
rappresenta un’ inutile zavorra. 

In pochi casi riesce possibile di separare gli incotti 
o le parti che non si idratano mediante levigazione 
o stacciatura del latte di calce, perché la quantità di 
acqua che rimarrebbe nel prodotto sarebbe d’ ostacolo 
a molte applicazioni ed in ispecie laddove la calce si 
impiega allo stato di polvere idrata. Nel maggior numero 
dei casi sideve limitare la proporzione dell’acqua a quella 
strettamente necessaria alla formazione dell'idrato, ciò 
che non sempre riesce possibile, poiché la calce rotta 
in pezzi della grossezza delle uova ed immersa nel- 
l’acqua non assorbe ognora le 32 parti di acqua (su 100 
di calce viva) e che si rendono necessarie perchè si 
riduca in polvere. Come si comprende la proporzione 


1 In uno specchietto che riassume le spese che si incontrano a candeggiare 
1000 pezze di cotone del peso di kg. 10, l'autore calcola che il consumo di soda 
caustica sia di kg. 200 in luogo di kg. 500 che si rendono necessari coll'autoclave 
di Mather e Platt. — Muntadas proscrive però l'impiego di kg. 78 di bisolfito di 
soda a 38» Bó, probabilmente per impedire la formazione dell'ossicellulosio dovuta 
all'aria che il tessuto trascina nello casse di vaporizzazione, ed a quella che tro- 
Yasi disciolta nei liquidi spinti dalle pompe. g- 
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di acqua che la calce puó trattenere per imbibizione 
varia col grado di compattezza e questo alla sua volta 
dipende dalla natura del calcare e dalla maggiore o 
minore temperatura subita nella cottura. 

Dalle prove eseguite nel Laboratorio per l'indu- 
stria Ceramica del prof. Seger e Cramer di Berlino,! 
su un grande numero di campioni di calce di svariata 
provenienza, risulta che la massima quantità di acqua 
assorbita non supera 41.5 °% e la minima 26.5 % ed 
ove si tenga conto della proporzione che si trasforma 
in vapore per effetto del calore sviluppato nell'idrata- 
zione si comprende come possano presentarsi dei casi 
nei quali per la eccessiva compattezza della calce, il 
sistema di idratazione per immersione possa riuscire 
difettoso. 

Trattandosi della scelta del calcare più conveniente 
torna perciò interessante l'indagare entro quali li- 
miti varia l assorbimento dell'acqua nella calce che 
proviene da calcare compatto rispetto ad altro po- 
roso e nell'accennato Laboratorio fu perciò sottoposto 
alla cottura del marmo e della creta calcare, valendosi 
di un forno a gas per evitare un eventuale inquina- 
mento del prodotto colle ceneri del combustibile. Allo 
scopo poi di stabilire la influenza che esercita il grado 
di cottura sulla porosità della calce si prelevarono 
campioni alla temperatura di 950°, 10509, 1150? e 1190?. 

Siccome sarebbe riuscito difficile il determinare 
direttamente la quantità di acqua che la calce assorbe, 
per la rapidità colla quale questa si sgretola, si é ri- 
corso alla imbibizione col petrolio, il cui peso fu ri- 
portato col calcolo all'equivalente volume di acqua. 
I risultati ottenuti furono i seguenti: 


Assorbimento percentuale di acqua. 


Temperatura della cottura Marmo Creta 
Gradi 950° (Coni di Seger 0.10) . 4.6 33.0 
» 1050? (id. 0.5). . 80.8 43.4 

» 1150? (id. 1). . . . 33.0 44.5 

» 1190° (id. 3). . . . 32.5 44.0 


Come si vede, alla temperatura di 950° C. il marmo 
non ha perduto che piccola quantità di acido carbonico, 
mentre la creta è già pressochè cotta, ciò che dimostra 
ad esuberanza come i calcari duri esigono calore assai 
più elevato di quelii teneri. Dalla prova riferita risulta, 
inoltre, che nelle migliori condizioni la massima quan- 
tità di acqua che la calce può assorbire mediante im- 
mersione non supera 44 9/, e se si tiene conto del fatto 
che ?4 dell’acqua si trasformano in vapore dovuto al 
calore svolto, si comprende che la idratazione debba 
riuscire in alcuni casi incompleta, quando si riflette 
che per la idratazione della calce pura si rendono ne- 
cessarie 55 a 60 parti su 100. 

Siccome importa che la dosatura dell’acqua sia 
esatta e che la quantità stabilita venga ripartita uni- 
formemente, appare la utilità di eseguire la idratazione 
in appositi apparati meccanici, quali furono recente- 
mente adottati per spegnere la calce nelle fabbriche 
di mattoni silico-calcari. 

I vantaggi che la calce spenta in polvere presenta 
anche per la preparazione delle malte giustificano la 
preferenza che i costruttori francesi e del sud della 
Germania concedono alla calce idratata entro recipienti 
chiusi, tanto più che imballata entro sacchi bagnati si 
conserva inalterata perché la tela si rende impermea- 
bile all’acido carbonico. g. 


1 Tonindustrie-Zeitung, 1903, pag. 1457. 
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Notizie. 


La nostra industria elettrotecnica. — Il Consiglio 
della Società Lombarda per distribuzione di energia elet- 
trica, proprietaria dell'impianto Vizzola, dopo un concorso 
a cui erano state chiamate le principali Case costruttrici, 
con recente deliberazione affidava la fornitura del macchi- 
nario elettrico per il nuovo grandioso impianto di Turbigo 
alle Ditte milanesi consociate Gadda e C., Brioschi, Finzi e C. 
Sì tratta di cinque alternatori da 1500 cavalli cadauno, azio- 
nati direttamente da turbine a piccola velocità, cioè di mac- 
chine che hanno un’importanza costruttiva specialissima 
(sette metri di diametro). Le turbine saranno costruite dalla 
Ditta Riva e Monneret. 


Assemblea della Società Molini Alta Italia. — Nel- 
l'assemblea di questa Società tenuta a Genova il 26 settembre 
ultimo scorso, fu approvato tra altro la proposta del Consi- 
glio di abbandonare i molini di Pegli e di Bolzaneto di vec- 
chia costruzione e di sostituirvi un solo stabilimento a Sam- 
pierdarena della potenza di 5000 quintali nelle 24 ore, che 
verrebbe costrutto secondo i metodi più moderni e perfe- 
zionati. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — L'inge- 
gnere Giuseppe Origoni, di Milano, ha presentato il pro- 
getto e la domanda per derivare dal fiume Castellano, in 
territorio di Castel Trosino, Comune di Ascoli Piceno, litri 400 
d’acqua al 1” per usufruirne come forza motrice a scopo 
industriale, ricavando, con un salto di metri 109, 55) HP. 
Il punto di presa dell’ acqua sarebbe a monte della con- 
tluenza del Rio delle Stalle sotto Castel Trosino, e il punto 
di restituzione a circa 100 metri a monte della cartiera Ga- 
lanti. La spesa si è preventivata in L. 219,640. 

— Il signor Domenico Bastianoni, di Sangiustino (Pe- 
rugia), ha presentato il progetto e la domanda per derivare 
acqua dal torrente Lama, allo scopo di utilizzarla per forza 
motrice, da convertirsi poì in energia elettrica, destinata 
alla illuminazione di Città di Castello, di Sangiustino e delle 
frazioni limitrofe. La derivazione avrebbe luogo sulla sini- 
stra del Lama, e l'acqua, dopo un percorso di 1456 metri, 
pel canale derivatore, verrà immessa in una grande vasca 
di raccolta, capace di circa 10,000 metri cubi, da cui me- 
diante condotta forzata, della lunghezza di 130 metri, e con 
un salto di metri 44.30, verrebbe restituita nel canale dei 
molini di Lama, in territorio del Comune di Città di Ca- 
stello. La quantità d’acqua a derivarsi sarebbe di litri 350 
al 1” nei periodi di abbondanza, e sì ridurebbe a litri 250 
al 1” nelle mezze stagioni. La forza ettettiva che si otter- 
rebbe viene calcolata in 100 HP sull’asse delle turbine mo- 
trici. La spesa viene preventivata in L. 34,400, 

— Il signor Giuseppe Pioletti ha presentato domanda 
alla Prefettura di Torino per derivare moduli 2.20 d’ acqua 
per produzione di forza motrice, in sponda «destra del tor- 
rente Molone, in territorio di Corio Canavese. 

— È in progetto un nuovo impianto per produzione di 
forza motrice nel Comune di Besate (Milano) da trasportarsi 
come energia elettrica a Milano e a Pavia. E a tale scopo 
che la Società Italiana di condotte d’acqua ha presentato 
domanda, col relativo progetto, per derivare acqua dal Ti- 
cino, nel detto Comune di Besate, nella quantità di mc. 35 
a 55 in tempo di magra e 71 a 82 in tempo di piena. Dal 
punto di presa si costruirebbe un canale derivatore che at- 
traverserebbe i Comuni di Besate, Motta Visconti, in Pro- 
vincia di Milano, ed 1 Comuni di Bereguardo, Torre d'Isola, 
Torre del Mangano e Pavia, in Provincia di Pavia. La So- 
cietà poi chiede di eseguire gradualmente l'impianto per lo 
sviluppo della forza motrice, incominciando con due turbine 
ed aumentando una turbina per ogni anno della forza di 
1436 HP ciascuna. Il canale derivatore si svolzerebbe lungo 
la sinistra del Ticino, per una estesa complessiva di m. 11320, 
ritraendone un salto utile di m. 14.50; dopo di che l’acqua 
verrebbe restituita al 'Ticino nelle vicinanze di Pavia. In 
tal modo la forza ricavabile risulterebbe di 6350 HP nelle 
magre straordinarie, ed in tempi normali 10246 HP. 

— Nell intento di creare una forza idraulica considere- 
vole da trasformarsi in energia elettrica trasportabile a 


Giulianova per animare stabilimenti industriali e per illu- 
minazione, il signor Luigi Crocetti di Elia, di Giulianova, 
ha presentato domanda — con relativo progetto — per de- 
rivare litri 4095 di acque riunite dal fiume Vomano, dal 
rio Arno e dal fosso Intermosoli. Con appositi canali ar- 
tificiali, parte scoperti e parte in galleria, le acque cosi 
derivate verrebbero riunite in un unico canale coperto fino 
al punto dove con tubo di carico sarebbero portate ad 
animare i motori idraulici collocati nell’officina generatrice 
della forza: quindi, con linea elettrica, della lunghezza di 
48 km., la forza stessa verrebbe trasportata a Giulianova. 
Le tre derivazioni avverrebbero per tutti e tre i punti nella 
medesima maniera, e cioè mediante una diga sommergibile in 
muratura di pietrame spaccato e calce idraulica a sezione 
circolare. I motori idraulici sarehbero 5 ruote Pelton, atte a 
smaltire ognuna, sotto una caduta netta di m. 120, litri 1000 
al minuto secondo. Di esse, 4 sarebbero contemporanea- 
mente in azione, mentre la 5* verrebbe tenuta di riserva. 
La forza elettrica che le 4 ruote svilupperebbero, lavorando, 
come si è detto, contemporaneamente, risulterebbe di 5372 HP. 
La spesa preventivata per l’esecuzione di questa importante 
opera è in L. 3,000,000. 

— Il signor Gerolamo Compostella ha presentato do- 
manda alla Prefettura di Torino per derivare un volume 
d'acqua di moduli 0.54 dal torrente Lys per l'impianto di 
una segheria nel comune di Fontainemore. 

— Il Municipio di Sora ha presentato domanda alla Pre- 
fettura di Caserta per derivare moduli 20 d’acqua dal Fiume 
Liri in contrada Valfrancesca a scopo irriguo igienico e per 
sviluppo di forza motrice. 

— Il sig. Ing. Nicolangelo Baranello ha presentato do- 
manda alla Prefettura di Campobasso per ottenere la conces- 
sione di variare l'uso ed i meccanismi della derivazione 
d’acqua da lui usata sul Biferno in contrada Gravellina 
Comune di Guardialfiera producendo con tali opere un au- 
mento della forza motrice. 


Macchinario elettrico esposto ad Udine. — Tra le 
varie Ditte che mandarono macchine ed apparecchi diversi 
all’ Esposizione di Udine, notiamo la Società Gadda, Brioschi 
e Finzi di Milano con: 

1 Trasformatore monofase, 37 Kr., tipo Westinghouse 
a raffreddamento spontaneo nell’aria. Detto trasformatore è 
costrutto in modo da avere un circuito magnetico doppio, 
con matasse nastrate ed immerse parecchie volte in vernice 
Sterling, predisposte per poter essere raffreddate con ven- 
tilazione forzata. Le matasse primarie e secondarie sono di- 
sposte alternativamente. 

Motori trifast. Sono del tipo a campo rotante e sono 
costrutti alle tensioni normali fino ai 500 volt, oltre però 
i 40 HP si costruiscono ad alta tensione. Da */, HP a 3 HP 
hanno il rotore in corto circuito, a gabbia di scoiattolo. Pei 
tipi da 3 HP in su si costruiscoho con rotore ad avviamento 
e perciò sono corredati da apposito reostato. I tipi fino a 
6 HP è possibile costruirli con un riduttore di velocità ad 
ingranaggi (pignone in cuoio, ingranaggio in ghisa) montato 
sul basamento del motore stesso. 

Furono presentati questi tipi: Motori trifasi normali: 
1, 2, 3, 4, 6, 8, 12 HP con relativi tenditori e reostati ed un 
motore trifase 2 HP con riduttore di velocità. 

Il motore da */, HP del tipo speciale per telaio sospeso 
elasticamente ad un sopporto a cetra e azionano mediante 
ingranaggio l'albero del telaio. Una bussola eccentrica per- 
mette le variazioni di velocità. 

Motori e Dinamo a corrente continua. Di questi fu- 
rono presentati: Il 2 HP tipo regolamentare della R. Marina 
italiana ermeticamente chiuso con poli di ferro laminato con 
spazzole in carbone fisse per qualunque carico. — Il 4 HP 
del tipo aperto con poli in acciaio, spazzole in carbone spo- 
stabili col variare del carico. L’avvolgimento dell’ indotto è 
del tipo a tamburo, con matasse facilmente smontabili ese- 
guite antecedentemente su forme di legno. — Dinamo da 
15 HP con relativi reostati e quadro di manovra. 

Altri apparecchi esposti dalla stessa Ditta, sono: 


Scaricatori Wurtz con bobine di self-induzione per lo- 
cali interni e per alta tensione. 
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Valvole a manubrio mobile in porcellana per alta ten- 
sione montate in cassette di marmo a diaframmi. 

Reostatí per motori trifasi e a corrente continua. 

Interruttori di cui uno automatico in olio per tensioni 
fino a 25,000 volt. 

Coltelli separatori - Isolatori con morsetti per fili ad 
alta tensione - Trasformatorini di misura. 

Notiamo pure la Società Anonima di Elettricità A. E. G. 
di Genova, con una serie di motori trifasici e di motori a 
corrente continua scalati da 50 fino ad !/; di cavallo, dinamo 
bipolari e tetrapolari a corrente continua, motorini per telai 
meccanici, strumenti di misura, apparecchi di ventilazione 
e di riscaldamento, apparecchi scaricatori del fulmine con 
bobina di self-induzione. 


Allacciamento a trazione elettrica di uno stabili- 
mento colla ferrovia. — Da pochi giorni funziona rego- 
larmente una locomotiva elettrica su binario a scartamento 
normale che fa servizio di rimorchio dalla Stazione ferro- 
viaria di Vercelli alla Fabbrica di concimi delia Società 
Anonima Vercellese, distante circa 1200 metri. L' elettromo- 
tore, a corrente continua, è della potenza normale di 12 e 
massima di 18 cavalli effettivi, munito di doppio ingranaggio 
e lavora alla tensione di esercizio di 500 volt. La presa si 
fa con archetto dal filo aereo e il ritorno sì fa per le rotaie; 
il carico utile da trascinare o da spingere lungo il tracciato 
tutto in piano e con poche curve a grande raggio è di 30 
tonnellate. La corrente è fornita da una dinamo a corrente 
continua a 525 volt con eccitazione compound, della potenza 
normale di 22 HP, facente parte della centrale idroelettrica 
con alternatori trifasi, di 200 HP circa, che dà la forza a 
tutto lo Stabilimento. Tanto l'impianto trazione come la 
centrale elettrica furono eseguiti con macchinario delr Allge- 
meine Elektricitüts-Gesellschaft di Berlino dall'A. E. G. di 
Torino. 


Nuove Ditte industriali. 


Como. — « Pagani, Pessina € C. », Società tra i si- 
gnori Enrico e Felice Pagani, Ambrogio ed Aurelio Pessina, 
responsabili, e Salvatore Dell'Oca, accomandante, per la tin- 
tura della seta, del cotone e della lana. Capitale L. 50,000. 
Durata 9 anni. 


Gaggiano (Milano). — « Morandi Battista di figlio », 
Brillatura e imbiancatura del riso con magazzino in Milano. 
Capitale L. 45,000. Durata 12 anni. 


Bibliografia. 


Prof. Oreste Murani. Onde hertziane e telegrafo senza 
fiti. Manuale di 356 pagine con 172 figure intercalate 
nel testo. — Ulrico Hoepli, editore, 1903. — TL. 3.50. 


L’invenzione del telegrafo senza fili, dovuta al Marconi, 
è senza dubbio una delle più geniali applicazioni dell’ elet- 
tricità. 11 prof. Murani, che tanto si è adoperato con lodate 
conferenze, con pubblici esperimenti a spiegare questa mi- 
rabile invenzione, ha ora raccolto in un manuale le sue 
chiare esposizioni sulla materia completandole, com’ è natu- 
rale, in modo da formare un piccolo trattato sull’interes- 
sante argomento, senza tuttavia entrare in minute descri- 
zioni di apparecchi, le quali interessano solamente i tecnici. 

Il libro è diretto a tutte le persone, che essendo pure 
fornite di una certa coltura, non ebbero occasione di fare 
studi speciali di elettricità ; a tal fine una prima e non pic- 
cola parte del lavoro è consacrata alla esposizione dei feno- 
meni e delle leggi fondamentali di tale scienza, senza di che 
non sarebbe possibile d’intendere il resto. Pertanto è da 
credere che il libro sarà bene accolto ed otterrà quella dif- 
fusione di cui e meritevole. 


Privative Industriali 
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Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 5 all' 11 Luglio 1903. 


(Gli attestati numeri 81-130 del Vol. 172 Reg. Att. furono rilasciati il 6 Luglio; i 
mumeri 131-160 il giorno 8; i numeri 161-190 11 giorno 9; i numeri 191-220 il 
giorno 10; i numeri 221-250 il giorno 11). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 172/178, 67801, Blair John Rickers, a 
Brisbane (Australia) « Moyen pour faire tourner ou virer un navire lorsqu'il ne va 
pas de l'avant sons l'action de ses machines principales. également applicable comme 
gouvernail auxiliaire ou d'urgence » richiesto il 9 maggio 1903, per anni 6. 

172/232, 67650, Gasmotoren Fabrik Deutz, a Köln-Deutz (Germania) « Mécanisme 
de changement de marche pour hélices susceptibles d'étre soulevées et abaissées n 
richiesto il 27 aprile 1903, con rivendicazione di priorità dal 30 giugno 1902, per 
anni 15. 

172/249, 67882, Viarengo Emilio e Pagani Giuseppe, a Genova « Nuovo sistema 
di propulsione per la navigazione o nuovo propulsore ad azione diretta » richiesto 
il 16 maggio 1903, per anni 2. 


IX. Elettrotecnica. — 172/92, 66255, Thomson Houston de ia Méditerranée 
(Compagnie d'electricité), a Bruxelles « Perfectionnements dans la manière d'em- 
pécher les crachements aux collecteurs des machines électriques » richiesto il 29 di- 
cembre 1902, per anni 6. 

172/128, 67759, Parsons Charles Algernon, a Heaton-Works, Newcastle-on-Tyne 
(Inghilterra) « Perfectionnements aux dynamos moteurs et machines semblables » 
richiesto 1* 11 maggio 1903, per anni 15. 

172/130, 67778, Compagnie pour la fabrication des compteurs et matériel d'usines 
à gaz, a Parigi « Compteurs pour courants alternatifs » richiesto il 2 maggio 1903, 
per anni 6, 

173/141, 67592, Falcone Agazio fu Ferdinando, a Firenze « Applicazione della 
macchinetta magneto-elettrica alla telegratla per il funzionamento dell'apparato 
elettro-magnetieo con correnti alternate, anzichè con quella della pila » richiesto 
il 27 aprile 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 156/31, rilasciata il 
10 luglio 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

172/150, 67642, Armstrong James Tarbotton & Orling Axel, a Londra « Perfec- 
tionnements apportés aux galvanoscopes et aux moyens de les utiliser pour actionner 
un ou plusieurs relais » richiesto il 28 aprile 1903. prolungamento per 1 anno della 
privativa 167/164, rilasciata il 29 agosto 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

172/177, 67800, Carcano Francesco Emilio, a Milano « Istrumento per misurare 
il fattore di potenza in qualunque circuito a corrente alternata monofase o poli- 
fase » richiesto il 9 maggio 1903, per anni 10. 

172/179, 67802, Buffa Mario, a Milano « Nuovi elementi elettrogeni » richiesto 
il 9 maggio 1903, per 1 anno. 

172/191, 66017, Holbein Gottlieb, a Ulm a D. Würtemberg (Germania) « Cap- 
pelletto isolatore per fissare fili elettrici senza adoperare filo ausiliare ed altri 
mozzi ausiliari tecnici » richiesto il 19 dicembre 1902, per 1 auno. 

172/203, 67823, Hjorth Walter Axel Wilholm Emanuel, a Stoccolma « Bouton 
pour les sonneries électriques et les téléphones » richiesto 1” 11 maggio 1903, per 
anni 15. 

172/206, 67826, Massier Joan, a Vallauris (Francia) « Coupe-circuit automatique » 
richiesto il 14 maggio 1903, per 1 anno. 

172/207, 67827, Massier Jean, a Vallauris (Francia) « Coupe-circuit automatique 
à déclanchement » richiesto il 14 maggio 1903, per 1 anno. 

172/209, 67829, Fischer Siegfried M., a New-York « Perfezionamenti negli in- 
terruttori elettrici » richiesto il 4 maggio 1903, per anni 6. 

172/216, 67841, Piqueur Henri. a Bruxelles « Pole hydro-électrique è un seul 
liquide se renouvelant automatiquement » richiesto il 15 maggio 1903, per 1 anno. 

172/218, 67843, Fischer Siegfried M., a New-York « Perfezionamenti nei com- 
mutatori di comando per motori elettrici » richiesto il 15 maggio 1903, per anni 6. 

172/224, 67853, Coccia Leucio. a Roma « Limitatore di corrente elettromagne- 
tico a scatto ~ richiesto il 18 maggio 1903, per anni 2. 

172/238, 67870, Bijur Joseph, a New-York « Procédé et appareil pour fondre 
les plaques d'accumulateurs » richiesto il 12 maggio 1903, per anni 6. 


X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 17286, 66994, Wertheimer Bernhard & C, (Ditta), a Francoforte s/M. (Germania) 
« Registratore di cassa » richiesto il 16 marzo 1903, con rivendicazione di pro- 
prietà dal 15 ottobre 1902, per anni 6. 

172/240, 67872, Antoniazzi Angolo, a Milano'« Compasso a molte punte o per 
dividere » richiesto il 13 maggio 1903, per 1 anno, 

172/243, 67875, Péchenart Paul, a Braux (Francia) « Nouvelles dispositions pour 
In tension des cordes et l'accord des violons » richiesto il 13 maggio 1903, prolun- 
gamento per anni 9 della privativa 126/124, rilasciata il 22 luglio 1900, per 1 anno 
dal 30 giugno, giù prolungata con attestato 144/60. 


XI. Armi e materiale da guerra, da caccia e da pesca. — 172/147, 67033, 
Clément Charles Philibert, a Liegi (Belgio) « Pistolet à répétition * richiesto il 
28 aprile 1003, per anni ô. 

132/167, 67150, Montali Ettore, a Bra (Cuneo) « Cartucciera sistema Mentali » 
richiesto il 4 maggio 1903, prolungamento per anni 3 dal 30 settembre 1902 della 
privativa 160/47, rilasciata il 24 novembre 1902, per anni 3 dal 30 settembre. 

172/186, 67811. Von Reinohl Wilhelm, a Komotan (Boemia) « Alzo per fucili » 
richiesto il 9 maggio 1903, per ] anno. 

172,159, 67814, Società degli Alti Forni, Fonderie ed Acciaierie, a Terni « Proiet- 
tili aventi uno speciale dispositivo per fissaro i cappucci ai proiettili stessi » ri- 
chiesto il 15 maggio 1903, per anni 3. 

172/228, 67860, Meyer B. H. (Ditta), ad Amburgo (Germania) « Apparecchio 
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per levare le cariche dalle cartucce non sparate » richiesto il 16 maggio 1903, con 
rivendicazione di proprietà dal 12 novembre 1901, per anni 6. 

172/233, 67815, Società degli Alti Forni, Fonderie ed Acciaierie, a Terni « Proict- 
tili aventi uno speciale dispositivo per fissare i cappucci ai proiettili stessi (n. 1) » 
richiesto il 15 maggio 1903, per anni 3. 

172/234, 67816, Società degli Alti Forni, Fonderie ed Acciaierie, a Terni « Proiet- 
tili aventi uno speciale dispositivo per fissare i cappucci dei proiettili stessi (n. 2) » 
richiesto il 15 maggio 1903, per anni 3. 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gii incendi ed 
aitri Infortuni. — 172/247, 67879, Schade van Westrum Leonard, a Berlino « Mozzo 
per innaffiare le strade e simili » richiesto 1°11 maggio 1903, per anni 15. 

172/248, 67880, Schade van Westrum Leonard, a Berlino « Mezzi per impedire 
le esplosioni di polvere » richiesto 1'11 maggio 1903, per anni 15. 


XIII. Costruzioni civili, stradail ed opere idrauliche. — 172/85, 66957, Acquadro 
Paolo, a Torino « Perfezionamenti nei filtri per acqua sotto pressione » richiesto 
il 7 marzo 1903, per anni 3. 

172/102, 67392, Ghilardi S. & C. (Ditta), a Palermo « Masselli Conigliaro per 
marciapiedi » richiesto il 31 marzo 1903, per anni 5. 

172/103, 67396, Cerrano Arturo di Giuseppe, a Casale Monferrato (Alessandria) 
« Travisolaio con pavimento annesso trasportabili, in calcestruzzo armato » richiesto 
il 4 aprile 1903. per anni 3. 

172/110, 67745, Tillinghast Elbert Reynolds, a Chicago (S, U. A.) « Pontlevis » 
richiesto il 1° maggio 1903, per anni 6. 

172/143, 67539, Vereinigte Maschinentabrik Augsburg und Maschinenbauge- 
selischaft Nürnberg A. G., a Nürnberg (Germania) « Dispositif è refouler l'eau à 
fermeture mobile » richiesto il 13 aprile 1903, con rivendicazione di priorità del 
10 maggio 1902, completivo dolla privativa 131/216, rilasciata il 23 dicembre 1900, 
per anni 6 dal 30 settembre. 

172/180, 67804, Beretta Luigi, a Milano « Gruppo di valvole specialo per il 
caricamento automatico delle latrine a cacciata d'acqua » richiesto l'8 maggio 1903, 
per anui 3. 

172/181, 67815, Pasca Francisque, a Lyon Montplaisir (Francia) « Compteur 
d'eau » richiesto il 7 maggio 1903, per anni 6. 

172/194, 67220, Meyer Heinrich e Bier Julius Max, a Francoforte s/M. (Ger- 
mania) « Rullo per la produzione di disegni su pareti, soffitti, legnami, ecc. » ri- 
chiesto il 30 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 157/144, rila- 
sciata il 30 maggio 1901, per 1 anno dal 31 marzo, già prolungata con att. 155 250. 

172/195, 67233, Steiner & Bisio (Ditta), a Genova « Metodo di costruzione di 
case e fabbricazione di recipienti per liquidi mediante blocchetti, lastre, doghe, ecc., 
in cemento semplice o armato » richiesto il 31 marzo 1903, per 1 anno. 

172/239, 67871, Pozzi Emilio, a Milano « Innovazioni nelle chiusure dette a 
cariglione per serramenti da finestra e simili, conosciute anche in commercio sotto 
il nome di cremonesi » richiesto il 12 maggio 1903, per anni 3. 

172/241, 67873, Giussani Gaetano, a Milano « Applicazione dei veicoli automo- 
bili al trasporto e manovra delle scale aeree » richiesto il 13 maggio 1903, per 
anni 3. 

XIV. Materiali iaterizi, cementi, calci ed altri materiaii da costruzione. — 
172/129, 67760, Mountford Frederick, a Stoke on-Trent, e la Frederickand Mount- 
ford and Company Limited, a Hanley (Inghilterra) « Appareil automatique pour 
décorrer et vernir les tuiles et autres objets en poterie verre, métal, etc. » richiesto 
1'11 maggio 1903, per 1 anno. 

172/146, 67598, Gonfalonieri Paolo e Gonfalonieri Natale, a Milano « Nuove 
piastrelle in legno per pavimentazione atte ad essere posate direttamente a mezzo 
di bitume » richiesto il 15 aprile 1903, completivo della privativa 114/59, rilasciata 
il 4 novembre 1899, per anni 3 dal 30 settembre, già prolungata con attest. 164/82. 

172/155, 67678, Isoard Denis. a Marsiglia (Francia) « Blocs et douelles bouve- 
tées en béton ou en ciment armé pour toutes construction » richiesto il I" mag- 
gio 1903, per anni 3. 

172/244, 67876, Levi Edouard, a Zurigo (Svizzera) « Staffa di formatura per 
fabbricare pietre da costruzione » richiesto il 13 maggio 1903, per anni 6, con ri- 
vendicazione di priorità dal 27 giugno 1902. 

XV. Vetri e ceramiche. — 172/109, 67738, Philippoteaux Albert, a Reims 
(Francia) « Machine pour la fabrication des bouteilles en verre » richiesto il 
9 maggio 1903, per anni 6. 

172/112, 66748, Parietti Alessandro e Scott Guglielmo, a Bordighera (Porto Mau- 
rizio) « Macchina per infilare le perle od altre » richiesto il 13 febbraio 1908, per 
1 anno. 0 

XVI. Illuminazione. — 172/101, 67201, Hopfelt Robert, a Berlino « Processo 
per la fabbricazione di elettrodi per lampade ad arco » richiesto il 30 marzo 1903, 
per anni 6, con rivendicazione di priorità dall' 11 febbraio 1902, 

172/113, 66815, Scialpi Giovanni, a Taranto « Lampada elettrica ad arco tras- 
versale » richiesto il 21 febbraio 1903, per anni 2. 

172/125, 67756, Brússel-Aachener Glas Manufactur Leymanns e Keim, ad Aachen 
(Germania) « Lampe à arc de longue durée » richiesto l' 11 maggio 1903, per anni 6. 

172/154, 67671, Graham Maurice. a Leeds (Inghilterra) a Perfezionamenti nei 
mezzi per trasportare direttamente il coke caldo dalle storte nelle fabbriche del 
gas » richiesto il 30 aprile 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 155/188, 
rilasciata il 4 luglio 1902, per 1 anno dal 80 giugno. 

172/193, 67216, Siemens & Halske Actiengesellschaft, a Berlino « Lampada 
elettrica ad incandescenza » richiesto il 30 marzo 1903, per anni 14, con rivendi- 
cazione di priorità dal 7 aprile 1902. 

172/214, 67838, De la Croix Xavier, a Bruxelles « Porte bec épurateur pour gaz 
acótylóne » richiesto il 15 maggio 1903, per 1 anno. 


XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 172/81, 
66691, Sinz Pietro fu Valentino, a Ferrara « Impiego della torba, delle sanse e dei 
residui di corteccie concianti nella fabbricazione di mattonelle ad alta pressione 
per uso di combustibile » richiesto 1' 11 febbraio 1903, per anni 3. 

172/124, 07752, Whitfield Charles e Norris Charle Gnest, a Manchester (Inghil- 
terra) « Apparecchio perfezionato per la produzione di gas d'acqua » richiesto 
l'11 maggio 1903, por anni 6. 

172/134, 67512, Duff Edward James, a Liverpool (Inghilterra) « Procédé et ap- 
pareil pour le traitement des gaz de gazogene » richiesto 11 4 aprilo 1903, per anni 6. 

172/135, 67513, Duff Edward James, a Liverpool (Inghilterra) « Perfectionne- 
ments au traitement de gaz de gazogéne » richiesto il 4 aprile 1903, per anni 6 
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172/136, 07514, Duff Edward James, a Liverpool (Inghilterra) « Pertectionne- 
ments dans les gazogénes » richiesto il 4 aprile 1903, per anni 6. 

173/148, 67634, Gremli-Haller E. (Ditta), a Zurigo (Svizzera) « Elément tubu- 
laire pour réfrigeration et chauffage » richiesto il 28 aprile 1903, per 1 anno. 

172/149, 67636, Von Heidenstam Werter Anders Gustaf, a Skónvik (Svezia) 
« Procedé de fabrication de charbon avec du bois ou des déchets de bois, ainsi 
qu'avec de la tourbe ou autre matière appropriée quelconque » richiesto il 28 aprile 
1903, prolungamento per anni 9 della privativa 87/54, rilasciata il 14 giugno 1897, 
per anni 6 dal 30 giugno. 

172/168, 67781, Volpe Angelo, a Napoli, e Mari Alessandro, a Roma « Pignatta 
coibente a doppio fondo, sistema Mari » richiesto il 12 maggio 1903, per anni 3. 

172/170, 67780, Wollhmer Franz Heinrich e Sjögren Magnus, n Goteborg (Svezia) 
« Forno di fusione e di combustione con gasogeno interno » richiesto il 13 mag- 
gio 1903, per anni 6. 

172/220, 67848, Morani Fausto, a Roma « Perfezionamento nella costruzione dei 
forni elettrici di grande potenza » richiesto il 18 maggio 1903, prolungamento per 
anni 12 della privat. 126/125, rilasciata il 22 luglio 1900, per anni 3 dal 30 giugno. 

172/246, 67878, Kauffmann F. Wilhelm, a Kalk (Germania) « Dispositif de re- 
froidissement pour appareils agitateurs » richiesto il 12 maggio 1903, per anni 6. 


XVIH. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locail pubblici. — 
172/107, 67702, Gnocchi Eugenio fu Alessandro, a Milano « Contamonete involgitore 
pratico » richiesto il 30 aprile 1903, completivo della privativa 167/120, rilasciata 
il 28 aprile 1903, per 1 anno dal 31 marzo. 

172/118, 67322, Gusinde Alois, a Berlino « Dispositif d'enseignement pour 
l'étude des notes et du chant » richiesto il 3 aprile 1903, per anni 6. 

172,123, 67750, De Brunn Jacobus M. G. Z., a losanua (Svizzera) « Instrumont 
de controle pour comparer des écritures, échantillons de marchandises, etc. » ri- 
chiesto 1' 11 maggio 1902, prolungamento per anni 5 della privativa 117/188, rila- 
sciata il 30 agosto 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

172/131, 67413. Fakete Kavoly, a Orsova, e Knopf Arpad, a Deva (Ungheria) 
« Apparecchio per inumidire le dita » richiesto il 10 aprile 1903, per 1 anno. 

172/1533, 67508, Marzano Francesco fu Lorenzo, a Napoli « Chiavistello magne- 
tico di sicurezza, sistema Marzano » richiesto 11 14 marzo 1903, per anni 3. 

172/153, 67664, Ziliani Signoroni-Rebughi, Fabbrica Bresciana di bambole, a 
Brescia « Infrangibile, pasta per la fabbricazione di bambole e giocattoli » richiesto 
il 80 aprile 1903, per anni 4. 

172/158, 67734, Giambone Francesco, a Lezzago (Novara) « Tappo regolatore 
per travasare liquidi nella quantità stabilita » richiesto il 4 maggio 1903, per 1 anno. 

172/162, 67753, Kauguth Nikolaus Philipp, a Wemmetsweiler (Germania) « Boite 
pour jeu d'échec et autres analogues » richiesto l'11 maggio 1903, per anni 6. 

172/172, 67702, Camocini Giovanni & Figlio (Ditta), a Como « Fuochi artificiali 
diurni » richiesto il 12 maggio 1903, per anni 3. 

172/173, 67793, Donini Pietro, a Pisa « Tappo da bottiglia, fiasco ed altri re- 
cipienti consimili di qualunque materia costruiti, destinati ad impedire il riempi- 
mento » richiesto 1" 11 maggio 1903, per anni 2. 

172/176, 67799, Crespi Patrizio, a Milano « Fermo di sicurezza per ramponi da 
porte » richiesto il 9 maggio 1903, per 1 anno. 

172/245, 67877, Marius Giacomo, a Milano « Turaccioli metallici igienici a chiu- 
sura ermetica per bottiglie o recipienti qualsiasi » richiesto il 13 maggio 1903, 
per anni 10. 


XIX. Filatura, tessitura e Industrie compiementari. — 172/126, 67757, Che- 
mische Fabriken vorm. Weile ter-Meer, ad Uerdingen a/Rh. (Germania) « Processo 
per stampare con materie coloranti solforose » richiesto 1° 11 maggio 1903, prolun- 
gamento per l anno della privativa 158/222, rilasciata il 17 ottobre 1902, per 
1 anno dal 30 giugno. 

172/144, 67581, Piran Luigi di Giulio, a Forlì « Bacinella per filanda da seta 
a doppia curva con fondo a risalto » richiesto il 25 aprile 1903, per anni 6, 

172/157, 67718, Crossley Bernard, a Blackpool (Inghilterra) « Dispositif perfec- 
tionné pour assurer l'amenage continu de la trame dans les métiers à tisser » ri- 
chiesto 1'8 maggio 1903, per anni 15. 

172/174, 67797, Ravera Stefano, a Ivrea « Perfezionamento alle navette per 
tessitura » richiesto il 9 maggio 1903, per auni 3. 

172/183, 67507, Schiannini Luigi, a Sant'Eufemia della Fonte (Brescia) « In- 
novazione nel modo di comando dei self-actings » richiesto il 6 maggio 1903, per 
anni 6. 

172/198, 67661, Società anonima Fabbriche riunite Formenti, a Carate Brianza 
(Milano) « Innovazioni nei vasi de carda e simili per filatura » richiesto il 23 aprile 
1903, per anni 3. 

172/225, 67854, Junghans Arthur, a Schramberg (Germania) « Procédé de sé- 
chage et de blanchiment par irradiation artificielle » richiesto il 18 maggio 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 158/119, rilasciata il 6 ottobre 1902, per 
l anno dal 30 giugno. 

172/236, 67867, Rebellato Giuseppe, a Castelfranco Veneto (Treviso) « Nuovo 
tipo di banco per filande da seta, con sbattrice ovale munita di due spazzolatrici » 
richiesto il 16 maggio 1903, per anni 8. 

172/243, 67874, Strazza Luigi, a Sesto Calende (Milano) « Nuova macchina per 
la filatura della seta destinata a compiere in una sol volta le operazioni d'incan- 
natura, stracannatura e binatura » richiesto il 13 maggio 1903, per anni 3. 


XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 172/121, 67746, Diedrich Grote 
Nachfolger, a Barmen (Germania) « Bretelle » richiesto il 10 maggio 1903, per anni 3. 

172/205, 01325, Brent Charles Daniel, a Cromwell, Otago (Nuova Zelanda) 
e Innovazioni nei mezzi per assicurare gli stivali, le scarpe e simili » richiesto 
1"11 maggio 1903, per anni 6. 

XXI. Pelli e cuoi. — 172/117, 67300, Zacharias Procopius, ad Atene « Procéde 
de fabrication du cuir au moyen de matiéres colorantes » richiesto il 26 marzo 1903, 
per anni 6. 

XXII. Industria della carta. — 172/213, 67836, Coccolo Maddalena, a Udine 
« Scatoletta rinforzata e a duplice apertura fatta di cartoncino intagliato in un 
sol pezzo » richiesto il 14 maggio 1903, per anni 4. 

172,223, 67852, Koch & Palm (Ditta), ad Elberfeld (Germania) « Cartolina po- 
stale illustrata con talloncino separabile » richiesto il 18 maggio 1903, per 1 anno. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 172/105, 67089, H»oley Thomas, a Man- 
chester (Inghilterra) « Perfectionnements relatifs aux machines pour l'impression 
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en poudre d'or, d'argent, etc. » richiesto il 25 aprile 1903, prolungamento per 
anni 5 della priv. 158/231, rilasciata il 18 ottobre 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

172/127, 67758, Boixadera y Ponsa José, a Barcellona (Spagna) « Apparcil pho- 
tographique panoramique tournant » richiesto 1” 11 maggio 1903, per 1 anno. 

172/163, 67754, Wagne Curl e Stango Ferdinand, a Berlino + Inumidimento 
uniforme delle piastre per fototipie per macchine celeri da stampa di fototipie » 
richiesto 1? 11 maggio 1903, per 1 anno. 

172/169, 67785, Selle Gustavo, a Brandenburg (Germania) « Processo per otte- 
nere fotografie in colori naturali » richiesto il 12 maggio 1903, prolungamento per 
anni 3 della privat. 75/412, rilasciata il 10 maggio 1895, per anni 3 dal 30 giugno, 
già prolungata con attestati 105/72, 109/202, 127/238, 141/78, 157/165. 

172/219, 67847, Carl Schoening Eisengiesserei und Werkzeug maschinenfabrik 
Aktiengesellschaft, a Berlino « Procédé d'impression sur continu » richiesto il 
18 maggio 1903, per anni 8. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 172/82, 66803, Slavicek Victor, a Vienna 
u Procédé et appareil pour distiller et rectifier les liquides, notamment les alcools » 
richiesto il 15 febbraio 1908, per anni 6. 

172/88, 67297, Curletti Angelo ed Eredi (Società in liquidazione) « Procédé pour 
triturer les superphosphate » richiesto il 21 marzo 1903, prolungamento per 1 anno 
della privativa 155/163, rilasciata il 2 luglio 1902, per 1 anno dal 31 marzo. 

172/93, 66281, Abraham Karl, a Kiew (Russia) « Filtro a grande superficie con 
elementi ricambiabili » richiesto 1'8 gennaio 1903, per 1 anno. . 

172/95, 66129, Langheld Erich, a Wandsbeck (Germania) « Nuovo cosmetico » 
richiesto i] 21 gennaio 1903, per 1 anno. 

172/99, 66460, Mechwart Robert, a Milano « Innovazione nei filtri con corpi 
tiitranti ricambiabili » richiesto il 16 gennaio 1903, per anni 6. 

172/184, 67209, Heim Niels Christian, a Copenhaghen « Processo per la fabbri- 
cazione di concimi di sangue » richiesto il 5 maggio 1903, per anni 6. 

172/100, 67794, Roux Barnier Ulisse, a Malaga (Spagna) « Appareil mécanique 
perfectionné pour la fabrication industrielle de la créme de tartre » richiesto 
1" 11 maggio 1903, per anni 15. 

172/201. 67819, Barbet Emil Augustin, a Parigi « Procédé d'extraction et de 
purification de la glycérine, des résidus de la distillation et de tous autres résidus 
glycerineux » richiesto il 1° maggio 1903, per anni 6. 

172/208, 67834, Balsamello Felice, a Roma « Alcoolometro Balsamollo » richiesto 
il 14 maggio 1903, per anni 2. 

172/212, 67834, Sarsig Johannes, a Charlottenburg, e Waage Alfred, a Vienna 
« Processo per la produzione di acido acetico, alcool metilico, catrame e carbone 
per mezzo della distillazione secca di rifiuti agricoli » richiesto il 14 maggio 1903, 
prolungamento per anni 2 della privativa 142/199, rilasciata il 14 settembre 1901, 
per 1 anno dal 30 giugno, giù prolungata con attestato 151/125. 

XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 172/139, 67558, Touchebeuf, a Lione, 
e Coin Louis, a Tassin la-Demi-Lune (Francia) « Appareil pour annonces lumineuses 
électriques » richiesto il 17 aprile 1903, per anni 6. 

172/226, 67856, Schaack Theodor, a Colonia a/Rh. (Germania) « Rivestimento di 
cartone cannellato per proteggere le bottiglie » richiesto il 18 maggio 1903, per 
1 anno. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 12 al 18 Luglio 1903. 


(Gli attestati numeri 1-50, Vol. 173 Keg. Att. furono rilasciati il giorno 13; i nu- 
meri 51-80 il giorno 14; i numeri 81-110 il giorn, 15; i numeri 111-160 il 
giorno 16; i numeri 181-180 il giorno 17; i numeri 181-200 il giorno 18). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 173/7, 67900, Ascheri Filippo, a 
Porto Maurizio « Raccoglitrice di olive « Ideale Ascheri » richiesto il 16 maggio 
1903, per anni 2. 

173/19, 67906, Fabrik landwirtschaftlicher Maschinen F, Zimmermann & C. A, G., 
ad Halle s/Saale (Germania) « Boite de roue distributrice pour semoir en ligne avec 
jet latéral et broches malaxeuses dans le conduit d'admission de la boite » richiesto 
il 16 maggio 1903, per anni 15. 

173/62, 67961, Marot Emile, a Niort (Francia) « Perfectionnements aux trieurs 
à grains » richiesto il 26 maggio 1903, per anni 8. 

173/75, 67987, Lapp Valentin, a Lipsia (Germania) « Congegno per vuotare 
apparecchi di germinazione e simili » richiesto il 23 maggio 1903, per anni 6. 

173,86, 68000, Reinfenrath Franz, a Rosbitek (Germania) « Copertura per ca- 
taste di fieno » richiesto il 30 maggio 1903, per I anno. 

173/171, 67641, Hartmann Louis, ad Amburgo (Germania) « Macchina sbuccia- 
trice di cereali con rullo rotante orizzontale » richiesto il 28 aprile 1903, con ri- 
vendicazione di priorità dal I" dicembre 1902, completivo della privativa 171/122, 
rilasciata il 23 giugno 1903, per anni 6 dal 30 giugno, 

II. Alimenti e bevande diverse. — 173/15, 67803, Società Milanese di Pastificio, 
a Milano « Essiccatoio per paste alimentari di qualsiasi forma e lunghezza co- 
munque distese e collocate, mediante il quale si può consecutivamente, contempo- 
raneamente ed indipendentemente l'uno dall'altro, compiere l'incartamento, il rin- 
venimento o riposo, e l'asciugamento definitivo delle paste anche senza rimuoverle 
sino a perfetta essiccazione » richiesto il 9 maggio 1903, per anni 3. 

173/24, 67912, Gulpen Alexius, ad Emmerich a/Rhein (Germania) « Apparecchio 
per la torrefazione del caffé, malto e simili » richiesto il 18 maggio 1903, per anni 6. 

173/40, 67938, Lontie Camille, a Kessel-Loo (Belgio) « Appareil séparateur 
d'écrémeuse » » richiesto il 25 maggio 1903, prolungamento per 1 anno dell’ atte- 
stato 157/170, rilasciato il 29 agosto 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

173/53, 67623, Vial di Raccuja Pietro, a Napoli, Paterno Castello Riccardo e 
Paterno Castello Adelfo, a Catania « Macchina da caffè per trasformare automati- 
camente in bevanda il caffè crudo » richesto il 23 aprile 1903, per anni 3. 

173/117, 68041, Buhler Fréres (Ditta), a Uzwil (Svizzora) « Perfectionnements 
aux moulins a cylindres » richiesto il 25 maggio 1903, per anni 6. 

173:123, 68049, Siliotti Alessandro, a Milano « Elica a una o più spirali per 
la brillatura del riso e altri cereali » richiesto il 28 maggio 1003, per anni 3. 

173127, 68054, Guillaume Emile, a Parigi « Perfectionnements apportés aux 
procedes et appareils de distillerie et de rectification » richiesto il 30 maggio 1903, 
prolungamento per anni 9 della privativa 100/112, rilasciata il 16 novembro 1598, 
per anni Ô dal 30 giugno 1897. 


178/128, 68055, Mantegazza Angelo, a Milano « Macchina per la fabbricazione 
delle paste alimentari da vermicellaio, cilindrate, piegate e tagliate » richiesto il 
29 maggio 1903, per anni 3. 

III. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 173/12, 67215, 
Siemens € Halske Actiengesellschaft, a Berlino « Processo per la produzione di 
corpi omogenei di vanadio, tantalio o niobio, o loro leghe » richiesto il 30 marzo 
1903, con rivendicazione di priorità dal 2 maggio 1902, per anni 14. 

173/60, 67968, Manfredi Giovanni fu Carlo, a Carrara « Freno meccanico a vite 
continua atto a calare marmi ed altri pesi a mezzo di fune metallica o di canape, 
con o senza vagoncino di contrappeso » richiesto il 28 maggio 1903, per anni 6. 

173/193, 68131, Gihrs L, W. (Ditta), a Berlino « Nouveau procédé de fabri- 
cation du zine » richiesto il 6 giugno 1903, per anni 6. 

IV. Lavorazione dei metalli, del iegno e delle pietre. — 173/37, 67933. 
Mason Joseph, a Londra « Perfezionamenti nelle macchine per stampare rilievi » 
richiesto il 23 maggio 1903, per anni 6. 

173/56, 67953, Graf Buchler Henri, a Zurigo (Svizzera) « Machine pour la fa- 
brication de copeaux d'acier » richiesto il 7 maggio 1903, con rivendicazione di 
priorità dal 10 maggio 1902, per anni 6. 

173/70, 67975, De Fries & C. Akt. Ges., a Dùsseldorf (Germania) « Apparecchio 
automatico per tagliare passi di vite parziali » richiesto il 28 maggio 1903, per 
1 anno. 

173/161, 67629, Continental Turbine Company, a Jersey City, New-Jersey (S. U. A.) 
« Utensile per intagliare cassette per turbine a fluido elastico » richiesto il 28 aprile 
1903, per annf 6. 

173/196, 68134, Hass Caesar, a Limehouse, Londra « Perfezionamenti nei chiodi, 
punte ed altri congegni di ritenuta e rifermatura » richiesto 1' 8 giugno 1903, com- 
pletivo della privativa 161/169, rilasciata 1' 11 dicembre 1902, per anni 3 dal 30 set 
tembre. 

173/198, 68138, Poetter & C. (Ditta), a Dortmund (Germania) « Processo per 
laminare cilindri senza giunti, sagomati » richiesto il 28 maggio 1903, per anni 15. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 173/8, 67901, Nya Aktiebolaget Radiator, a Stoccolma å Palier à réglage auto- 
matique pour arbres á rotation rapide » richiesto il 14 maggio 1903, per anni 15. 

173/9, 67902, Nya Aktiebolaget Radiator, a Stoccolma « Dispositivo per aumen- 
tare l'efficacia dei tamburi delle centrifughe » richiesto il 14 maggio 1903, por 
anni 15 

173/23, 67911, Weber-Marti Conrad Adolphe, a Zurigo (Svizzera) « Appareil de 
fermeture pour conduites à faible pression actionné a distance au moyen de l'air 
comprimé ou raréflé » richiesto il 19 maggio 1903, prolungamento per anni 2 della 
privativa 127/7, rilasciata il 29 luglio 1900, per anni 3 dal 30 giugno. 

173/25, 67913, Ohlsson Olof, a Sodertelge (Svezia) « Dispositif dans des em- 
brayages d'arrêt » richiesto il 16 maggio 1903, per anni 15, 

173/39, 67936, Morosi Luigi, a Firenze « Nuovo motore a gas senza cassetto » 
richiesto il 18 maggio 1903, per 1 anno. 

173/46, 67944, Meyer Paul, a Halle a/S. (Germunia) « Moteur à explosion à 
quatre temps » richiesto il 25 maggio 1903, per 1 anno. 

173/58, 67956, Sulzer Frères (Ditta), a Winterthur (Svizzera), ed a Ludwigs- 
hafen a/Rh. (Germania) « Appareil de réglage pour moteurs à vapeur dont la va- 
peur de décharge sert à des usages spéciaux » richiesto il 20 maggio 1903, per 
anni 15. 

173/79, 67997, Zara Giuseppe, a Firenze « Valvola equilibrata per presa va- 
pore, gas o liquidi sotto pressione » richiesto il 25 maggio 1903, per 1 anno. 

173/94, 67910, Mazzucchelli Ettore fu Giovarni, a Torino « Cricco a mano car- 
danico » richiesto il 20 maggio 1903, per 1 anno. 

173/116, 69040, Werner & Pfleiderer (Ditta), a Cannstatt (Germania) « Perfec- 
tionnements apportés aux presses à mouler munies d'une paire de cylindres tour- 
nant autour d'un axe commun » richiesto il 25 maggio 1903, per anni 6. 

173/160, 67628, Continental Turbine Company, a Jersey City, New-Jersey 
(S. U. A.) « Turbina a fluido elastico » richiesto il 28 aprile 1903, per anni 6. 

173/165, 68083, Bevilacqua Andrea (Ditta), à Genova « Dispositivo autoregola- 
tore dell' aequa d' alimentazione per caldaie a vapore, tipo Bevilacqua » richiesto 
il 6 giugno 1903, per 1 anno. 

173/166, 68084, Bevilacqua Andrea (Ditta), a Genova « Motore a vapore a tri- 
plice espansione, tipo Bevilacqua » richiesto il 6 giugno 1903, per 1 anno. 

173/173, 68096, International Lheahan Rotary Engine Company, a Chicago, Il- 
linois (S. U. A.) « Machine rotative » richiesto il 9 giugno 1903, per anni 6. 

173/189, 68123, Thunderbolt Patent Governor Company Limited, a Londra 
« Régulateur perfectionné pour régler la vitesse des machines et accouplement de- 
stiné à ¿tre employé en combinaison avec le régulateur ou pour d'autres applica- 
tions » richiesto il 12 giugno 1903, prolungamento per anni 6 della privativa 87/24, 
rilasciata il 9 giugno 1897, per anni 6 dal 30 giugno, al sig. Thunderbolt Edward 
a Carlton e trasferita alla richiedente. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 173/5, 67398, Brand Johann e Kempelmann 
Gustav, a Duisburg (Germania) « Agganciamento di vagoni ferroviari senza peri- 
colo e con dispositivo di tensione azionabile sul fianco dei vagoni » richiesto il 
19 maggio 1903, per 1 anno. 

173/35, 67931, Fiveash Zian Elmore, a Felix (S. U. A.) « Joint pour rails de 
chemins de fer » richiesto il 23 maggio 1903, per anni 3, 

. 173/90, 68013, Rizzi Ettore, a Modena « Nuovo ferma-scambio tipo Rizzi » ri- 
chiesto il 2 giugno 1903, per anni 6. 

173/99, 67985, Dossmann Gustavo, a Genova « Sistema di illuminazione elet- 
trica dei treni olettrici, destinato ad eliminare le interruzioni di luce in corri- 
spondenza a quella della corrente, o gli abbassamenti di potenziale » richiesto il 
18 maggio 1903, per anni 3. 

173/106, 69022, Nuyken Carl, ad Essen W. (Germania) « Dispositif d'accouple- 
ment sans danger pour chemins de fer n richiesto il 3 giugno 1903, per 1 anno. 

173/125, 68052, Compagnie d’Électricité Thomson-Houston de la Méditerranée, 
a Bruxelles « Dispositif de suspension du fil de trolley pour lignes de tramways 
électriques » richiesto il 28 maggio 1903, completivo della privativa 149/206, rila- 


sciata il 4 aprilo 1902, per anni 6 dal 31 dicembre, 
(Continua). 
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Parte Economica 


I SINDACATI INDUSTRIALI E LA NOSTRA LEGGE. 


Una recente sentenza (26 maggio 1903) della Cas- 
sazione di Napoli si occupa della importante questione. 
Essa trova che può essere anche opportuno che il le- 
gislatore intervenga a regolare il funzionamento dei 
Sindacati industriali; ma allo stato attuale della nostra 
legislazione « nel codice penale non vi ha al riguardo 
alcuna norma proibitiva »; dal punto di vista del di- 
ritto civile la Corte si è preoccupata d’indagare se si 
possa trovare alcun divieto per la costituzione di un 
Sindacato industriale nel codice civile che richiede, 
come essenziale ad un contratto, la causa lecita e di- 
chiara che /a causa è illecita quando è contraria alla 
legge, al buon costume o all’ordine pubblico; la Corte 
napoletana ha trovato che non v'ha alcuna cosa d' il- 
lecito nel fatto della costituzione dell' unione e nella 
relativa assunzione di obblighi da parte dei consorziati 
« perché questo é esercizio di libertà e non lesione 
della medesima e perché la limitazione dell'azione dei 
contraenti é un effetto proprio di tutti i contratti ». 

Il Foro italiano (1903, 1038) pubblicando questa 
sentenza nota come i Sindacati mentre soddisfanno 
un’esigenza individuale dei produttori che vogliono di- 
minuire la sproporzione fra rischi e profitti, arrecano 
anche un beneficio alla collettività, in quanto la loro 
azione, diretta ad evitare le crisi, tende a risparmiarle 
i danni gravissimi che le deriverebbero da quelle grandi 
dispersioni di ricchezza e da quello squilibrio dei prezzi 
delle merci e del denaro, che le crisi sogliono accom- 
pagnare. Per modo che fino a quando i Sindacati si 
‘mantengono entro i limiti imposti da quella politica 
prudente, che è per essi condizione di esistenza, il 
pubblico interesse non risente danno. 

Solo i Sindacati fra produttori di beni di prima 
necessità non indefinitamente producibili né sostitui- 
bili, posson forse dirsi a priori contrari all’ interesse 
pubblico. -Invero, contro il monopolio di questi beni 
meno potente agisce il freno della concorrenza poten- 
ziale, mancando quella dei prodotti similari, nè esso 
arreca alla collettività quel vantaggio che dagli altri 
può derivarle, non essendo generalmente queste merci 
soggette a crisì di soprapproduzione; per modo che, 
data l’ estensione del consumo di questi beni, la più 
piccola elevazione di prezzo sarebbe già contraria al- 
l'interesse pubblico. 

Considerato l'ordine pubblico come « quello stato 
di cose che si cerca mantenere come utile o anche 
necessario al bene della società » si è giunti alla so- 
luzione estrema di considerare il Sindacato come mai 


ad esso contrario poiché questo, pur recando offesa 
— come, del resto, accade per qualunque manifesta- 
zione di progresso economico — ad alcuni interessi 
privati, normalmente, senza il concorso di qualche 
causa estrinseca, non è in opposizione col pubblico bene. 

Accanto a questa opinione estrema si fa in pa- 
recchie sentenze distinzione fra Sindacati che hanno 
lo scopo di esercitare il monopolio, e Sindacati che 
questo scopo non hanno, per dichiarare contrari all’or- 
dine pubblico e quindi illeciti i primi, leciti i secondi. 
Ma si osserva come la distinzione è inesatta: lo scopo 
del monopolio è caratteristico dei Sindacati, ed esso 
sussiste anche quando scopo ultimo sia soltanto quello 
di mantenere prezzi remuneratori, o di evitare la ro- 
vina delle aziende. È falso poi il presupposto che l’e- 
sercizio del monopolio sia di per sé contrario all’ or- 
dine pubblico: i Sindacati, considerati come determinati 
dallo scopo di esercitare il monopolio, non si possono 
per ciò solo dire illeciti. 

In altre sentenze si fa distinzione fra Sindacati di 
produttori di sostanze alimentari o di beni di prima 
necessità, ai quali talora si aggiungono quelli fra pro- 
duttori di servizi pubblici, e Sindacati che speculano 
su le altre merci: soltanto i primi sarebbero contrari 
all'interesse pubblico e quindi illeciti. Ma contro questa 
distinzione si osserva: anzitutto solamente per i Sin- 
dacati riguardanti alcuni dei beni di prima necessità, 
quelli cioè che non siano indefinitamente producibili 
né sostituibili, è forse possibile dare un giudizio di 
massima. Ma per gli altri aventi per oggetto beni di 
prima necessità indefinitamente producibili e sostitui- 
bili, o servizi pubblici, non concorrono tali condizioni 
di fatto che autorizzino a dirli tutti contrari all’ inte- 
resse pubblico. | 


PER IL RIPOSO FESTIVO. 


Il 4 corrente fu distribuita la relazione della Commis- 
sione parlamentare composta dei deputati Luigi Luzzatti, 
presidente, Credaro, Alessio, Brunialti, Mazza, Maggiorino 
Ferraris, Mariotti, Orlando e Cabrini, relatore, sulla proposta 
di iniziativa parlamentare degli on. Cabrini, Chiesa e Nofri 
pel riposo festivo. 

La relazione fu redatta dal relatore Cabrini. In essa si 
espongono prima le ragioni della legge e si pubblicano tutte 
le adesioni al riposo festivo pervenute da Associazioni pro- 
fessionali, sodalizi, ecc. 

Una larga parte della relazione è dedicata all’ industria 
dei giornali. A questo riguardo, dopo molte osservazioni, la 
Commissione ha modificato la proposta primitiva Cabrini e 
ha inscritto la industria giornalistica fra quelle alle quali 
8i deve applicare il riposo domenicale. 

La relazione si occupa poi delle eccezioni al riposo fe- 
stivo, necessarie per alcune categorie di lavoratori. Si oc- 
cupa del riposo festivo al riguardo dell'industria degli 
alberghi, dei negozî, dei servizi ferroviari, dell’ industria a 
fuoco continuo, degli alti forni, dei lavoratori dei campi, 
dei dipendenti delle amministrazioni dello Stato, ecc. 
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Il disegno di legge della Commissione parlamentare 
consta degli 11 articoli seguenti: 

Art. 1. — È stabilito un periodo settimanale di riposo, 
durante il quale è vietato a qualsiasi amministrazione pub- 
blica o privata, a qualsiasi Società o persona esercente arte, 
commercio, industria o agricoltura, di tenere aperto al pub- 
blico e ai dipendenti impiegati, operai, contadini, ecc., uf- 
fici, magazzini, opifici, o comunque di compiere o di far 
compiere lavori di qualsiasi natura sia in luoghi chiusi che 
in aperti. Il periodo di riposo deve normalmente essere non 
inferiore a 36 ore consecutive. Per le donne che attendono 
in lavoratori, opifici o in campagna in lavori per conto 
altrui la cccupazione deve cessare almeno due ore prima 
dell’ orario ordinario e in ogni modo non più tardi delle 
ore 17 dal 1° aprile al 30 settembre e delle ore 16 dal 
1° ottobre al 31 marzo nella giornata di lavoro che precede 
quella destinata al riposo settimanale. Ogni convenzione 
contraria è nulla. 

Art. 2. — Il periodo normale di riposo settimanale in- 
comincia la sera del sabato e finisce la mattina del lunedì. 
Le prescrizioni della presente legge valgono anche per gli 
altri giorni dichiarati festivi per gli effetti civili. 

Art. 3. — Il periodo di riposo settimanale può essere 
stabilito per turno anche in giorni non festivi per gli im- 
piegati e per gli operai addetti: 

a) A servizi pubblici che non possono essere interrotti ; 

b) Alle farmacie e ai luoghi di cura o di igiene ; 

c) Alle industrie dei trasporti per terra e per acqua; 

d) Agli alberghi, ai ristoranti, alle osterie, alle pastic- 
cerie, ai caffè ed esercenti affini e ai teatri. 

Art. 4. — I Municipî sentita la locale Camera di Com- 
mercio e la Camera del Lavoro che abbia presentato i suoi 
statuti all’ Ufficio nazionale del Lavoro, hanno facoltà di 
consentire che nelle domeniche e altri giorni festivi riman- 
gano aperti al pubblico per quattro ore e non dopo il mez- 
zogiorno: i 

a) Le privative di sale e tabacchi; 

6) Rivendite di generi alimentari che per loro natura 
devono essere acquistati giorno per giorno; 

c) I negozianti di manifatture, confezioni e oreticeria. 

In questi esercizi però il lavoro non potrà essere ri- 
preso il lunedì successivo prima delle ore 8 antimeridiane. 

È in facoltà dei Municipi di ridurre la durata del pe- 
riodo di apertura al pubblico e anche di sopprimere per ta- 
luni rami del commercio indicati in questi articoli il periodo 
stesso, tenendo conto delle consuetudini e delle condizioni 
locali. 

Art. 5. — Nelle industrie a fuoco continuo, salvo quelle 
ove già si pratica il riposo festivo, e in genere in quelle 
che per ragioni tecniche richiedono una produzione non in- 
terrotta, il periodo di riposo sarà almeno di 24 ore conse- 
cutive per ciascun lavoratore. Nei giorni che precedono e 
seguono quello destinato al riposo settimanale il lavoro non 
può durare per ogni operaio più di 12 ore compreso il con- 
sueto intervallo per i pasti. 

Nelle imprese in cui i lavori 8i compiono all'aperto e 
devono quindi essere interrotti nei giorni di pioggia, il ri- 
poso settimanale puó essere concesso anche in giorni non 
festivi. Ma gli operai addetti a queste industrie devono 
avere almeno due domeniche al mese interamente libere. Le 
stesse norme valgono per quelle industrie che hanno pe- 
riodi di speciale intensità e per i periodi stessi. L’elenco di 
queste industrie sarà formato dal Consiglio nazionale del 
lavoro, sentite le Camere di commercio e le Camere del la- 
voro iscritte presso l'Ufficio del lavoro e rese esecutive con 
decreto reale. L’elenco potrà essere riveduto ogni anno dietro 
domanda degli interessati presentata all'Ufficio del Lavoro. 

La pulizia e le riparazioni dei meccanismi nelle officine 
possono essere compiute in giorni festivi nelle ore antime- 
ridiane, ma non oltre le 11. 

Gli operai addetti a questi lavori non devono riprendere 
servizio prima delle 9 del giorno successivo non festivo. 

Art. 6. — Negli uffici, stabilimenti, ecc., dove il giorno 
di riposo sia lo stesso per tutti i dipendenti, tale giorno 
viene indicato da una tabella. In caso contrario la tabella 
indichi chiaramente il turno settimanale cosicchè gli inte- 
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ressati sappiano in tempo opportuno la data del riposo a 
cui hanno diritto. Le tabelle devono essere infisse in un 
luogo dove ne sia agevole la lettura agli interessati. 

Art. 7. — La vigilanza per l’applicazione della presente 
legge è affidata agli ispettori del lavoro eletti dal Ministero 
di agricoltura, industria e commercio per l’applicazione della 
legge sul lavoro e fra coloro che vengono proposti dalla 
classe lavoratrice con regolare votazione presso le Camere 
del Lavoro o presso le organizzazioni congeneri iscritte 
presso l’Ufficio del lavoro. Gli ispettori durano in carica due 
anni e sono retribuiti dallo Stato. I loro attributi sono sta- 
biliti da apposito regolamento. 

Art. 8. — Il proprietario, gerente, direttore, impresario 
cottimista che contravviene alle disposizioni contenute negli 


. articoli 1, 2, 3 e 4 della presente legge è punito con l'am- 


menda da 5 a 20 lire per ogni persona impiegata nel lavoro 
a cui la contravvenzione si riferisce, ma non superiore com- 
plessivamente a lire 1000, e con un’ammenda da lire 20 a 25 
per le contravvenzioni dell’articolo 5. 

Nei casì di recidiva, la pena è aumentata da un terzo 
a un mezzo. La recidiva ha luogo quando nei 12 mesi an- 
teriori al fatto per cui si agisce il contravventore ha già 
subita la condanna per contravvenzione alla presente legge. 

Le ammende si devolvono alla Cassa Nazionale di Previ- 
denza per l’invalidità e la vecchiaia degli operai. 

Art. 9. — Le amministrazioni comunali al principio di 
ciascun anno, sentito il parere delle locali associazioni di 
conduttori e di lavoratori della terra, dovranno formare un 
elenco di quei lavori agricoli che non consentono, a chi vi 
sia occupato in modo stabile o avventizio o per conto di 
altri, il riposo festivo. Tali elenchi contempleranno anche i 
lavori in cui per dati periodi non fosse possibile neppure 
il riposo settimanale: nel qual caso, per altro, deve essere 
assicurato a ciascun lavoratore un riposo non interrotto di 
86 ore ogni 15 giorni. 

Art. 10. — Appositi regolamenti emessi dai singoli mi- 
nisteri estenderanno le disposizioni di cui agli articoli 1, 2 e 3 
ai dipendenti dalle amministrazioni dello Stato. 

Art. 11. — Sono abrogate tutte le disposizioni contrarie 
alla legge presente, la quale entrerà in vigore col 1° mag- 
gio 1904. Entro questo termine si stabiliranno le norme per 
l'attuazione di essa con un regolamento da approvarsi con 
decreto reale. 
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. Parte Tecnica 


Materiali da costruzione. 


. LA FABBRICAZIONE DELLE PIETRE SILICO-CALCARI 


PER IL DOTT. CARL SCHOCH. ! 


(Vedi tav. a pag. 647 648-649). 


Molto spesso, dove per le condizioni locali non 
riesce possibile la fabbricazione o l’impiego degli ordi- 
nari mattoni, perchè sul posto non c'è l'argilla neces- 
saria alla loro fabbricazione o perchè essendo il luogo 
troppo lontano dalle cave, il trasporto dei mattoni riesce 
troppo gravoso, il costruttore si trova nella necessità 
di dover ricorrere ad altri materiali da costruzione. 

In questi casi, quando non sia possibile di ricor- 
rere a pietre naturali, doveva già da molto tempo esser 
sorta spontanea l'idea dell’ impiego della calce che 
serve già a fare la malta pei giunti in modo da co- 
stituire pietre e giunti tutti dello stesso materiale. E 
infatti in qualche caso si compone una malta con 1 parte 
di calce su 3 o 4 od anche 5 parti di sabbia, con cui 
si formano dei mattoni che si fanno indurire all’ aria. 
Ma quest'indurimento naturale esige un tempo troppo 
lungo per il forte spessore dei mattoni; la superficie 


1 Dia chem. Industrie, 1903, pag. 381. 
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indurisce abbastanza rapidamente come si verifica pei 
giunti nelle costruzioni murarie, ma altrettanto non 
succede per la parte interna, anzi questa sì conserva 
tenera per molto tempo e non si trasforma mai in car- 
bonato calcare perché la crosta esterna che s'è indu- 
rita impedisce all'anidride carbonica dell’aria di giun- 
gere fino ad essa. Perciò la resistenza meccanica di 
tali pietre è assai piccola, ne sono esse che meritano 
la denominazione di pietre silico-calcari, quantunque 
in molti casi, quando non si esiga una grande resistenza 
meccanica, possano prestare dei buoni servigi, special- 
mente sotto forma di calcestruzzo ottenuto mischiando 
la malta con ghiaia, pietra rotta o scorie d'alti forni, 
che poi vi si versa e si batte tra pareti di legno come 
si fa oggi col calcestruzzo di cemento, che ha preso 
tanta diffusione. 

Il processo di fabbricazione di vere pietre silico- 
calcari, quali s' intendono oggi sotto tal nome, fu indi- 
cato per la prima volta dal dott. Zernikow di Oderberg 
(Brevetto 2 luglio 1877) e dal dott. Michaelis di Berlino 
(Brevetto 5 ottobre 1880) anzi si può asserire che questi 
due brevetti sono i soli importanti per quest'industria, 
perchè i numerosi altri brevetti che furono concessi 
più tardi non riflettono che modificazioni di dettaglio 
e molti anzi non ebbero altro scopo che di procurare 
del lucro agli inventori che trovavano facilmente dei 
creduli compratori. 

Ambedue i brevetti si basano su un'intima miscela 
della sabbia colla calce e sull’indurimento della stessa 
mediante vapore ad alta pressione; soltanto mentre 
Zernikow, ottenuto il miscuglio, procede prima al trat- 
tamento mediante vapore fino ad ottenere una certa 
consistenza, poi alla formatura dei mattoni, il Michaelis 
prima forma i mattoni poi li tratta col vapore ad alta 
pressione. Il processo indicato da Michaelis è in fondo 
quello stesso che viene adotiato oggi in quest’industria; 
e, se allora a lui non riuscì di ottenere una pratica 
applicazione del suo brevetto, ciò è unicamente dovuto 
alla deficienza di mezzi tecnici di cui poteva disporre, 
giacchè trent’ anni fa non si avevano le caldaie e le 
presse per la formatura che si costruiscono oggi. 

I processi usati attualmente sono due: secondo 
uno di essi sì parte da un miscuglio di sabbia e calce 
viva, secondo l’altro processo si fa invece una miscela 
di sabbia e calce spenta. Ora questo secondo processo, 
si avvicina, come si vede, a quello di Zernikow, sol- 
tanto non si fa più, come indicava il Zernikow, l’idra- 
tazione della calce e l’indurimento in una sola volta, 
bensì si fa preventivamente l'idratazione della calce 
non ancora mischiata colla sabbia, poi la miscela e la 
formatura, quindi il trattamento con vapore per l’in- 
durimento. 

Riassumendo scorgiamo che i due metodi moderni, 
come si e detto fin da principio, si basano sui brevetti 
Zernikow e Michaelis. 

Passiamo ora a trattare con un po’ di maggiore 
dettaglio delle diverse fasi della fabbricazione. 

Il processo secondo cui si fa l’idratazione della 
calce prima della miscela colla sabbia è il più antico 
ed è forse preferibile quando la sabbia di cui si di- 
spone non ha costante il grado d'umidità e varia se- 
condo il posto da cui è tolta nella cava o secondo il 
tempo. Lo spegnimerto della calce si fa in un tamburo 
Forstreuter, oppure sopra un piano qualunque facendo 
poi uso di un separatore, come, per esempio, quello di 
Mumford-Moodie. 

Nel tamburo Forstreuter (fig. 1) l’asse è cavo e 
serve ad addurre l’acqua. Fuori dal tamburo esso si 
biforca, il ramo d è unito alla condotta d'acqua e per 
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mezzo del serbatoio c, l’altro ramo b è foggiato a ser- 
pentino disposto eniro il serbatoio c ed aperto all'e- 
stremo. Con questa disposizione è tolto il pericolo che 
il vapore che si sviluppa nel tamburo possa assumere . 
una pressione pericolosa, inoltre i vapori percorrendo 


il serpentino si condensano cedendo calore all’ acqua 
che entra nel tamburo e il prodotto di condensazione 
puó pure ritornare nel tamburo. 

Se si fa lo spegnimento della calce sopra un'aia 
distribuendovi l’acqua per inaffiamento, sarà bene far 
poi un trattamento al separatore per togliere i pezzi 
che difficilmente si idratano, per esser stati troppo cotti, 
o i grumi d'argilla. Il separatore Mumford-Moodie (fig. 2) 
non si basa sull’ impiego di staccio, ma sull'azione di 
una corrente d'aria regolabile a volontà. Il materiale 
cade sul piatto rotante E, da cui, per forza centrifuga, 


Fig 2. 


viene scagliato tutt'all'ingiro dove viene colpito dalla 
corrente d’aria indotta dal ventilatore E. Le parti leg- 
gere vengono trasportate dalla corrente entro l’inter- 
capedine A, le parti più pesanti (impurità) entro il 
cono B. 

La sabbia che ha un contenuto assai variabile e 
spesso troppo forte d’acqua sarà bene venga essiccata 
prima all’aria, poi entro apparecchi speciali come tam- 
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buri girevoli in cui é sottoposta all’azione di una cor- 
rente d’aria che trascina i prodotti della combustione 
di un fornello (fig. 3), o facendo cadere la sabbia dal- 
Palto a modo di pioggia in serbatoi riscaldati a vapore 
dove si fa il vuoto. Questo terzo metodo è più costoso 
degli altri, ma offre il vantaggio di poter poi fare lo 
spegnimento della calce e la miscela sempre nello 
stesso recipiente. 

Quando si procede allo spegnimento della calce in 
presenza della sabbia sarà bene macinare prima la 
calce per offrire una maggiore superficie di reazione e 
compensare il calore che vien tolto dalla massa di 
sabbia. La calce si macina mediante ordinari molini 
a palle. 

Riguardo la qualità dei materiali da impiegare, 
sembra, dall'esperienza fatta fino ad oggi, che la calce 
grassa sia preferibile alla magra. 

Quanto alla sabbia è bene che i grani siano a spi- 
goli vivi e non troppo grossi. A questo proposito il 
Glasenapp ha mostrato che il grado di finezza della 
sabbia, a parità di pressione del vapore, ha una sensi- 
bile influenza sulla quantità di acido silicico che entra 
in reazione. La sabbia fina fornisce a 5 atm. circa 7 volte 
e a 10 atm. da 2 !/, a 4 volte più acido silicico solubile 
che la sabbia grossa, ciò che si spiega colla maggior 


superficie esposta alla reazione. Sarà bene quindi di 
stacciare la sabbia per toglierne la parte troppo grossa. 
Quanto alla purezza della sabbia si riscontrano 
delle opinioni assai disparate. Meurer e Gerard face- 
vano un’aggiunta di argilta e trovarono che così si au- 
mentava la resistenza (forse perche l’argilla toglieva la 
grande fragilità del miscuglio di sabbia e calce). Oc- 
correva però usare una pressa potentissima di eser- 
cizio assai costoso. E. Rott, giunge perfino a far uso 
dell’argilla sola a cui aggiunge il 10 al 20 ?/, di calce 
e procede all’indurimento mediante vapore a 10 o 15 
atmosfere facendo agire quest’ultimo da 3 a 10 ore. 

Tuttavia bisogna ammettere che quanto più pura 
è la sabbia tanto maggiore è la formazione di idrosi- 
licati e quindi tanto maggiore deve riuscire la resi- 
stenza del prodotto. 

La quantità di calce da impiegare deve essere il 5 
al 7 °/, della sabbia (asciutta). Glasenapp trovò che 
aumentando il tenore di calce dal 10 al 20 ?/, nom si 
otteneva un aumento sensibile della quantità di acido 
silicico solubile. Già col 10 ?/, non tutta la calce viene 
utilizzata per la formazione dell’idrosilicato, ma una 
parte rimane ancora libera e si trasforma poi lenta- 
mente in carbonato. Glasenapp trovò che impiegando 
il 10 °/, di calce, e facendo agire il vapore a 10 atm. 
si otteneva, secondo la finezza della sabbia, dal 3.33 
al 7.58 °% di acido silicico solubile. L’ autore pure 
usando vapore ad 8 atm. trovò che il contenuto d'a- 
cido silicico solubile era compreso tra il 3 9/, ed 
il 5 *, °% variando il tenore di calce tra il 6 '/, e 
il 9 y, Yoe 

La miscela della sabbia colla calce presenta qualche 
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difficoltà pel debole tenore di calce che entra in essa 
e per la diversità dei pesi specifici dei due materiali. 
Le ordinarie coclee mescolatrici sono affatto insuffi- 
cienti, è meglio usare delle molazze specialmente 
destinate all'uopo in cui si possa regolare la distanza 
delle ruote dal fondo della vasca, e che siano munite 
di spatole che riportano continuamente il materiale 
sotto alle mole. 

Ottenuto il miscuglio, in un modo o nell’altro, esso 
non conterrà però in nessun caso la quantità d’acqua 
sufficiente per passare alla formatura; bisognerà quindi 
aggiungere quanto ne manca distribuendola in forma 
di pioggia e continuando il rimescolamento. 

La regolazione della quantità d’acqua che entra 
nel miscuglio è cosa della massima importanza. Spesso 
le fessure che si producono nelle pietre silico-calcari 
non sono dovute alla presenza di calce caustica che 
si idrata poi, bensì ad eccesso d’acqua del miscuglio. 
Infatti, si può ammettere al massimo che solo !/, % 
dei 6 °/, di calce non subisca l’azione dell’acqua. Spe- 
gnendosi questo !/, °% diventerà ?/, ?/,, cioè un aumento 
di volume minimo in confronto al totale, che viene . 
accolto dai pori di cui non sono prive tali pietre. 

Invece un eccesso d’acqua dà luogo a formazione 
istantanea di vapore durante il processo d’indurimento 
ed è causa delle fessure accennate. 

La formatura delle pietre si fa mediante presse 
come quelle usate pei mattoni ordinari, a trasmissione, 
di tipo orizzontale o verticale e presse idrauliche. Come 
dati relativi a queste macchine possiamo ricordare, per 
esempio, che la pressa orizzontale a trasmissione che 
costruiscono Brück, Kretschel & C. fornisce 900 pezzi 
allora e richiede da 3 a 4 HP, quella verticale, pure 
a trasmissione, costrutta da Polepius di Dessau for- 
nisce 1500 pezzi all'ora e richiede da 2 a 2 !/, HP. 

Le Grusonwerke di Magdeburg costruiscono una 
pressa idraulica per la formatura dei mattoni che for- 
nisce circa 1000 pezzi all'ora, richiede 2 HP per alcuni 
organi comandati a trasmissione a cui devono aggiun- 
gersi altri 10 HP pel funzionamento della pompa. 

Le pietre così formate vengono disposte sopra dei 
carrelli piatti che corrono su binari e tutto insieme 
si fa andare entro la caldaia per l'indurimento. La cal- 
daia deve esser chiusa sollecitamente affinché non 
abbia tempo da raffreddarsi e quindi quando si dà il 
vapore non succedano condensazioni che sono dannose 
al processo. 

Il processo d'indurimento vien fatto quasi esclusi- 
vamente secondo un brevetto del Michaelis, mediante 
vapore ad alta pressione, cioè ad 8 o 10 atm. Più alta 
è la pressione e tanto più breve riesce la durata del 
trattamento; usando vapore ad 8 o 10 atm. sono neces- 
sarie tuttavia 10 od 11 ore. 

In alcuni stabilimenti si lavora secondo il processo 
detto a bassa pressione di Neffgen; le camere d'indu- 
rimento vengono riscaldate mediante tubi a nervature 
o serpentini ed anche direttamente dal vapore che 
sfugge da essi dopo averli percorsi. La durata del trat- 
tamento riesce più lunga e la resistenza meccanica 
delle pietre è minore, la resistenza al fuoco è ancora 
buona. Se si adotta il processo a bassa pressione non 
bisogna far uso di sabbia a grani grossi perchè la for- 
mazione dell’idrosilicato che serve a cementare fra 
loro i grani riesce troppo scarsa, essendo diminuita la 
superficie offerta alla reazione. 

Le pietre dopo esser tolte dalle caldaie d'induri- 
mento possono esser poste senz'altro in commercio. 

La maggior parte della calce si sarà trasformata 
in idrosilicato, ma una piccola parte al centro del 


mattone si sarà conservata allo stato di idrato e quella 
alla superficie si trasformerà lentamente in carbonato. 

Alcuni tecnici, temendo che l’azione dell’anidride 
carbonica possa col tempo intaccare l’idrosilicato por- 
tando alla disaggregazione delle pietre, hanno studiato 
dei procedimenti per impedire questo fenomeno, quan- 
tunque esso non sia di nessuna importanza pratica 
giacchè si vedono delle malte, che sono assai più po- 
rose dei mattoni silico-calcari, resistere da secoli e 
secoli, anzi nelle parti interne si riscontra ancora della 
calce allo stato di idrato. 

Così Hauenschild aggiunge durante il miscuglio 
dei materiali del carbonato d’ammonio, Horisch espone 
i mattoni all’azione di una corrente d’anidride carbo- 
nica, lo stesso Michaelis impiega il carbonato d’am- 
monio facendolo agire sui mattoni già finiti. Th. M. Thom- 
Wood & A. Oaktes sottopongono i mattoni all’ azione 
dell’ anidride carbonica entro recipienti chiusi a 32? 
facendo variare continuamente la pressione tra 2-3 
e 24-26 atm. Murer & Bormann-Zix vogliono preservare 
i mattoni dall'influenza atmosferica proteggendoli con 
una specie di vernice. A tal uopo essi trattano i mat- 
toni con acido fluoridrico che scinde il silicato di 
calcio in acido silicico gelatinoso che poi s'indurisce 
e in fluoruro di calcio, mentre il carbonato di calcio 
eventualmente presente si trasforma pure in fluoruro 
liberando l’anidride carbonica. Però tutti questi timori 
di un possibile sgretolamento per azione dell’ aria 
atmosferica sono certamente assai esagerati. ? 

Riguardo la colorazione delle piastre silico-calcari 
si deve tener presente che qualunque siano le materie 
coloranti di cui si fa uso, esse non devono contenere 
solfati, che potrebbero causare la formazione di solfato 
di calcio e la conseguente disaggregazione dei mattoni. 

Riproduciamo per ultimo due tipi d'impianto per 
la fabbricazione dei mattoni silico-calcari, rispettiva- 
mente per l’impiego della calce spenta e della calce viva. 


Esercizio con calce spenta. — La tavola a pa- 
gina 647 non rappresenta uno stabilimento effettiva- 
mente esistente, ma un impianto che può servire di 
tipo per l'industria di cui trattiamo, e in esso si é 
supposta anzi la coesistenza di parecchie difficoltà da 
superare, che non in tutti i casi probabilmente saranno 
presenti. 

La cava di sabbia è vicina allo stabilimento e la 
sabbia viene trasportata mediante carrelli rovesciabili 
che vanno fino sopra allo staccio per la separazione 
delle parti più grosse. La sabbia stacciata passa in un 
tamburo girevole, come quello che abbiamo descritto, 
(fig. 3) per essere essiccata. La sabbia essiccata vien 
quindi trasportata per mezzo di coclee fino ad una 
bilancia che ne pesa delle quantità preventivamente 
stabilite. 

La calce arriva per ferrovia e si suppone sia di 
qualità tale che l’idratazione riesca difficile. Perciò 
viene preventivamente macinata, dopo di che passa 
entro due tamburi Forstreuter per lo spegnimento. La 
calce spenta vien trasportata mediante altre coclee 
alla stessa bilancia su cui si pesa la sabbia. Questa 
bilancia stabilisce appunto il rapporto in cui i due 
materiali devono entrare nella miscela. Sabbia e calce 
vanno prima entro una coclea mescolatrice, poi pas- 
sano ad una coclea differenziale, infine la mescolazione 
viene completata in due molazze dove si dà pure l’ag- 


1 Comprendiamo che Je preoccupazioni per lo sgretolamento delle pietro silico- 
calcari possano essere lievi nei paesi temperati e col sottosuolo umido, perchè lad- 
dove il silicato calcare si mantiene idrato è meno permeabile all'acido carbonico. 
Nei climi caldi e nelle località ventilate non crediamo giustificata la preferenza 
cho si vorrebbe dare a questo materiale. 
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giunta d’acqua per avere la miscela pronta a passare 
nelle due presse verticali a trasmissione. Il resto del 
processo è in ogni caso lo stesso, i mattoni formati 
entrano nelle caldaie d’indurimento dove si lasciano 
per circa 11 ore sotto l’azione del vapore ad 8 atm. 
quindi vengono estratti e possono essere spediti. 


Esercizio con calce viva (vedi tavola a pag. 648-649). 
— La sabbia umida arriva alla fabbrica per la strada 
a doppio binario e su carrelli rovesciabili che vengono 
sollevati mediante l'ascensore f, quindi il materiale 
vien ribaltato entro la tramoggia g della macchina di 
preparazione A dove esso vien essiccato per l'azione 
del vapore che circonda il recipiente a doppia parete. 

La calce viva subisce prima una rottura grossolana 
nella macchina 5 poi, per mezzo dell'ascensore c vien 
portata ad un mulino a palle d, che la riduce in pol- 
vere. Di lá essa, per mezzo dello stesso ascensore f 
che serve per la sabbia, va nella macchina di prepa- 
razione h, (fig. 4), quando la sabbia contenuta vi sia 
già essiccata. Si aggiunge quindi l’acqua necessaria 
e s'impasta sotto pressione. Il miscuglio scende sul- 
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l impalcato / e di là nelle macchine per la forma- 
tura k, quindi i mattoni passano nelle caldaie d'indu- 
rimento come nel caso precedente. 

L'autore calcola che il costo di un simile impianto 
deva aggirarsi intorno a 350,000 lire, la sua capacità, 
lavorando 10 ore al giorno, dovrebbe essere di circa 
11 milioni di mattoni, ottenuti con una spesa d'eser- 
cizio di cirea 15 lire per ogni 1000 pezzi. 

Certo peró il eosto di produzione varia immensa- 
mente secondo le condizioni locali; si può solo dire 
che quello assai basso calcolato da parecchi autori non 
è raggiungibile e che in realtà esso è circa lo stesso 
di quello che s'incontra per la fabbricazione dei mat- 
toni ordinari d'argilla. Non è quindi il caso che i 
mattoni silico-calcari possano senz'altro soppiantare 
colla loro concorrenza gli ordinari mattoni d’argilla. 

Qualche parola ora riguardo le proprietà dei mat- 
toni silico-calcari. Come si è detto resistono bene al 
fuoco, la loro refrattarietà sta di mezzo tra quella dei 
mattoni comuni e quelli refrattari di qualità corrente. 

Anche la resistenza meccanica, specialmente alla 
compressione è assai buona, sempreché si tratti di 
mattoni ottenuti mediante il processo d'indurimento 
ad alta pressione. La resistenza alla compressione ar- 
riva fino a 250 kg. per cmq., l’autore da prove fatte 
trovò un valore medio di kg. 208 per i mattoni asciutti 
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e di kg. 201 per mattoni imbibiti d’acqua. Invece la 
resistenza dei mattoni ottenuti col processo a bassa 
pressione varia tra 73 e 127 kg. per cmq. 

Pei mattoni silico-calcari di buona qualità la resi- 
stenza meccanica non diminuisce, entro certi limiti, 
né per azione del fuoco, né per azione del gelo. Da 
prove fatte dalla Versuchsanstalt di Charlottenburg si 
riscontrò ancora una resistenza di 183 kg. dopo l'azione 
del fuoco, e di 219 kg. dopo aver'portato i mattoni 
imbibiti d’acqua per ben 25 volte a — 120, 

Accenneremo infine che i mattoni silico-calcari 
che riescono di forma regolarissima, perché non su- 
biscono nessun contorcimento, nelle caldaie d'induri- 
mento, offrono qualche difficoltà pel trasporto. perché 
per la grande fragilità del materiale di cui sono costi- 
tuiti facilmente si smussano o si scagliano agli spigoli, 
ma a ciò si può por rimedio avendo un po’ di cura 
nel carico e nello scarico dai carri. 


Riscaldamento. 


L'IMPIEGO DEL VAPORE SURRISCALDATO 
A SCOPO DI RISCALDAMENTO 
PER F. KRAUSS. ! 


Met 


Il liquido che si deve riscaldare può essere anche in 
movimento, rinnovandosi continuamente, come succede nei 
riscaldatori d’acqua d’alimentazione delle caldaie. 

Allora non si ha più a che fare, come nei casi trattati 
precedentemente, con una determinata massa d'acqua che 
rimane sempre la stessa durante il processo e che in ogni 
istante possiede una stessa temperatura in tutti i punti; 
bensi si tratta di cedere del calore in modo continuo, se- 
condo un certo regime che si conserva invariato, e può con- 
tinuare per quanto tempo si voglia. 

Secondo il senso del movimento dei due fluidi, quello 
che cede calore e quello che riceve il calore, uno rispetto 
all’altro si distinguono apparecchi a circolazione diretta ed 
apparecchi a circolazione inversa. 

L’apparecchio più semplice che si possa immaginare è 
costituito da due tubi concentrici, quello interno essendo 
percorso dal vapore, e lo spazio anulare compreso tra i due 
dal liquido che si vuol riscaldare, che supporremo sempre 
essere dell’ acqua. Se si impiega del vapor saturo e si sca- 
rica l'acqua di condensazione che si forma mediante un ap- 
parecchio automatico e se il tubo interno è sufficientemente 
ampio si può ammettere che la temperatura del vapore sia 
in ogni punto quella di condensazione e che sia indifferente 
che i due fluidi procedano nello stesso senso o in senso in- 
verso. La quantità d’acqua che può essere riscaldata nel- 
l’unità di tempo dipende allora dalla grandezza della super- 
ficie di trasmissione, dai limiti dì temperatura tra cui deve 
farsi il riscaldamento e dalla pressione del vapore. 

Se si condensano Q kg. di vapore all’ora, il calore ce- 
duto all'ora all'acqua sarà Q (4 — q) dove A è il calore to- 
tale di vaporizzazione e q quello necessario a portare 1 kg. 
d’acqua da 0° alla temperatura di vaporizzazione. 

Se ty e l sono le temperature iniziale e finale dell'acqua 
che passa nello spazio anulare, M la quantità in kg. che 
passa in un'ora e c il calore specifico dell’ acqua (supposto 
costante), sì ha 


Q (4 — q) = MC (to — lo). 


Se T, e la temperatura del vapore, il calore vo che passa 
in un'ora attraverso ad un elemento di superficie di tra- 
smissione, sarà proporzionale a A, coefficiente di trasmis- 


| Zeitschrift der Dampfkesseluntersuchunys-und Versicherungs-Gesellschaft, 
1903, pag. 5 e seguenti. 

2 Vodi L'Industría, N. 31, pag. 483; N. 35, pag. 550; N. 38, pag. 598; N. 40, 
pag. 6023. 
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sione, cioè quantità di calore che passa in un’ora per ogni 
metro quadrato e per ogni grado di differenza, a T, — t, 
differenza di temperatura tra il vapore e l’acqua in quel 
punto, e all’area dell’elemento che si considera che chiame- 
remo f, cioè sarà 


w=K(T,— t)f. 


Da queste due uguaglianze, sì ottiene, integrando, la su- 
perficie F di trasmissione 


Me 
K 


T_% 
log. nat. Tou. 


F = 

Si tratti, per esempio, di riscaldare 12500 kg. d'acqua 
all’ ora portandola da 20° a 100°, impiegando del vapor sa- 
turo a 120°. Sarà necessaria una superficie di: 


120 — 20 
120 — 100 


12500 


F-— 7109 log. nat. 


— 20 mq. 


Se si confronta questo risultato con quello ottenuto nel 
capitolo precedente (vedi pag. 629) che rifletteva il riscal- 
damento di 5000 kg. d’acqua da 20? a 100° mediante un ser- 
pentino di 20 mq. di superficie, si vede che i due risultati 
coincidono se 8i tien conto, come é naturale, che in quel 
caso erano necessarie 0.4 ore. Questa coincidenza non è ca- 
suale, essa trova la sua ragione nel fatto che nel caso pre- 
cedente la differenza efficace delle temperature andava di- 
minuendo col tempo, mentre qui diminuisce coll’aumentare 
della superticie di trasmissione, cioè procedendo nel senso 
in cui entra il vapore nel tubo. 

E infatti in ambedue i casi vale la stessa formola: 


Mc, TY — lo 
K log. nat. T 


F.Z= 

dove Z indica il tempo. 

Se invece si fa andare nel tubo interno dell’ apparec- 

chio del vapore surriscaldato e, come prima non si lascia 

uscire che l’acqua condensata, il fenomeno è ben diverso 

secondo che la circolazione sì opera nello stesso senso o in 
senso inverso. 


Filatura, torcitura, ecc. 


DISPOSITIVO PER SELFACTING DA LANA CARDATA 
PER EVITARE L'ESAGERATA TORSIONE DEL TRATTO DI FILO 
CHE NON VIENE AVVOLTO SUL FUSO 
DURANTE LA RIENTRATA DEL CARRO 

DI FERNAND HOUGET A VERVIERS. ! | 


Negli ordinari sel/acting da lana cardata si verificano 
i seguenti inconvenienti: Nel punto in cui il filo svolto 
dai cilindri vien tenuto fermo si forma una specie di stroz- 
zamento, che è tanto maggiore quanto maggiore è la tor- 
sione data al filo; ciò è spesso causa della rottura del 
filo stesso. Un altro inconveniente sarebbe originato dal 
fatto che quel tratto di filo che non viene avvolto durante 
la rientrata del carro, alla successiva uscita del carro cede 
una parte della sua torsione al nuovo stoppino svoltosi e 
subisce poi insieme con questa un ulteriore stiramento, 
che vien favorito anche dalle vibrazioni a cui è sog- 
getta la punta del fuso. Ne consegue che quel tratto di filo 
viene stirato di più e anche torto di più del rimanente, 
poichè, come è noto, la torsione si distribuisce in modo che 
i punti più deboli di un tratto di filo vengono torti più 
degli altri. 

L’ inventore crede di ovviare ai detti inconvenienti nel 
modo che segue: Uscito il carro, quando il filo ha subito 
completamente lo stiramento e i fusi girano a tutta velocità, 
egli fa in modo che i cilindri continuino a svolgere lenta- 
mente ancora una determinata quantità di filo in modo 
che questo non venga tenuto fisso in un dato punto e si 


| Patente germanica N. 137752, 


-- on m LI 
== ua == cre $5 
[n ] ARAÑA DA TYY! 


n 
E 18. 


e 171] 
ddp t 


PA ES pagg 


To 


- RR 


TTT i 
NENTEN A 


j ' 


la “== == m m pere T 


Ai TAL LA PE 


¡E AAA nessi 


il 
i 


NI Uv 
de d Ns AV 
n DE » A 
I 
Y Ifi 
" n 
T H 
i IU 
L 


I 


ll 
UL 


ro M | |) 
ifi 


pa 
PT A Ba I j| 
== | "E UI ptr 


| == 
Bi | "AR S URS È = 
y È o IS E 
s DSN e A a 


pamet à 


- "m \AAZAA A DS YA r^ 


"T AS va O — " 
za BÈ "DIQGDS IP DADO 


‘(359 vuirbod D 030212140 1P9A ) 


| 
esti 


*0o0d€eA rp Lr0je1ouor) =g | -'ogueurnunpur,p erep[e) = y 


i 


b kii, i A | 


ULNAS HOTYI NOI OIZIOHMWMHSMH 


Le : "ueoreo-oons aad aop ouoreouqq] ?[ Jod 
I OLNANTTIAVIS 


ina Google 


Stabilimento per la fabbricazione delle pietre silico-calca 


ESERCIZIO CON CALCE VIVA. 


. c — Elevatori g = Tramoggie | = Binari | 
LEGGENDA. d = Mulino a palle h = Macchine di preparazione | m = Corridoio 
a = Binario e = Binari i = Impalcato n = Caldaie d’indurimento 
b = Rompitore a mascelle f = Elevatori | k — Presse di formatura o = Binari 


( Vedi articolo a pagina 642). 


| 


ie 
AONI 


VV hh we | 


de 
ES 
1 
LAI 
LN 
: 


ABBEARBNENARBNN 


L———— d ——3ÀÀ. 


NIS IS AUT ZA 
AL SL SI DE SL 


AAAA 


TDI a e ur 
ANA ARANA AAA - E 


\ 


URM E 


Y 


"a A 
P — - nd - 
a = M Y 
Es A PIIII LAIIILA VELIA A -— 7 us TC c 
: 1 xi 2 | NS XU 
i , él o 
t H = r! i n 
TY v S LS do. ad 7. 
i >- 
A 


| 


SS 


N 


AMAY 
AAA AS 


CODO NNRNPROOROUNONAC PN, E IAN 


"NI "A pf i 
77 La 


* POSO NAMCO 


<> 
A A A A —— 
' 


— -—- 
5E 


ARMOR ROSSO ff RON PR IU RR MAMA 


- - 
e I 
| ————————— —MÓÓ MÀ — -— o M M — À— —  — 
ha a ^N 


gt BH a 
e: (ss Ip 37 i 
ad E 
I.T A ; 
ad e = HA 7 A 
y 
7 


Ey | 


m.. TA PIO 


sua Google 


Motrice a vapore 
;1 = Caldaie a vapore 
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Trasmissioni 
3 = Bacino d’acqua. 
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eviti lo strozzamento menzionato. Inoltre poichè durante 
questo ulteriore svolgimento, il filo possiede già una certa 
torsione, questa si comunica allo stoppino che mano mano 
viene svolto ed impedisce che esso subisca un completo sti- 
ramento. Perciò questo tratto rimarrà più grosso del resto 
che è già stato completamente stirato, e quindi sarà anche 
meno torto. Alla rientrata del carro esso non viene avvolto 
sul fuso, ed all’uscita successiva esso comunica la sua tor- 
sione al nuovo stoppino che si svolge dai cilindri finchè questo 
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Fig. 


4 è reso solidale con l'albero 7 mediante una linguetta e può 
spostarsi in senso assiale ; al momento voluto viene inne- 
stato con 2 per mezzo della leva a forchetta 5 che vien mossa 
dall'asta 6. Nella gola della puleggia 3 è fissato un capo 
della catena 7, la quale abbraccia per un certo arco la pu- 
leggia stessa, poi passa sulla puleggia di guida 8 e porta 
all’ altro capo un peso 9. Una seconda catena 70 è attac- 
cata con un capo al pezzo 2 dell'innesto a denti in modo 
da farlo girare in senso opposto alla catena 7, passa quindi 
sulla puleggia 11 e va a fissarsi coll’ altro capo all asta 12 
che può spostarsi in su e in giù entro le guide 13 e 14. 
All’altro estremo di quest’asta è fissato un capo di un’altra 
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assume un'uguale torsione; cosi i due tratti vengono stirati 
e torti in ugual misura di guisa che il filo che va ad av- 
volgersi sul fuso alla rientrata del carro ha la stessa gros- 
sezza e la stessa torsione in tutti i punti. 

Il dispositivo per realizzare questo processo è rappre- 
sentato nelle fig. 1 e 2 rispettivamente di fianco e in pianta. 
Sull’albero 7 dei cilindri da cui si svolge lo stoppino sono di- 
sposte le due metà 2 e 4 di un innesto a denti; 2 è folle 
sull'albero e forma un pezzo solo colla puleggia a gola 3; 


catena 15, di cui l’altro capo è fissato sulla metà folle 16 
di un altro innesto a denti disposto sull’albero verticale 17. 
L'altra metà 18 dell'innesto può scorrere longitudinalmente 
sull’ asse guidata da una linguetta e forma tutt’ uno colla 
ruota elicoidale 79 la quale ingrana sempre colla vite per- 
petua 20 fissata all'albero orizzontale 21. 

Su quest’ albero oltre alla vite 20 è fissata anche una 
ruota dentata 22 che s'impegna con 23 fissata all’altro al- 
bero orizzontale 24, il quale porta una puleggia 25 che serve 
ad azionare tutto il sistema. 

L'innesto e il disinnesto di 16 e 18 sono operati dalla leva 
ad angolo 27 girevole intorno ad a ed influenzata dall’asta 32; 


Fig. 2. 


un braccio di essa solleva ed abbassa la metà 18 dell’ in- 
nesto e l’altro braccio è fissato alla molla a spirale 28. 
Quando le due metà dell’innesto sono impegnate fra loro, la 
molla 28 è in tensione, ma questa tensione che è diretta ad 
allontanare le due metà dell’innesto, non può agire perchè 
il gancio 30 girevole intorno a b e posto sotto l’azione della 
molla 31, trattiene la leva ad angolo appoggiandosi ad una 
sporgenza 29 di cui essa è munita. Il disinnesto si opera 
nel modo seguente: Quando il pezzo 33 a superficie obliqua, 
fissato all’ asta 12, viene a premere contro la coda 41 del 
gancio 30, questo, venendo sollevato, libera la leva 27 e 
allora la molla 28 può agire e le due metà dell’innesto si 
allontanano una dall’altra. 

L’asta 32 che influenza la leva ad angolo 27 è collegata. 
per mezzo della leva 37 imperniata in d, coll’asta 6, men- 
zionata più sopra; ed inoltre anche colla leva 34 imper- 
niata in c. Quest’ ultima porta superiormente un dito 35 


girevole alla base e mantenuto nella posizione verticale dalla 
molla 36. Ora l’asta 32 viene spostata nel modo seguente: 
Sulla sporgenza 40 del carro è fissato, in modo aggiustabile 
un risalto 38, il quale, all’uscita del carro viene a battere 
contro il dito 35, allora la leva 34 oscilla e l’asta 32 sposta 
la leva 27 la quale opera l’innesto di 16 con 78. Alla rien- 
trata del carro, la sporgenza 38 non può avere più nessuna 
influenza sul dito 35 perchè questo gira sul perno tendendo 
la molla, e poi riprende la posizione di prima. 

Vediamo ora come agisce il meccanismo descritto. 

All’uscita del carro la sporgenza 38 batte contro il dito 35 
e determina, come abbiam visto, l’innesto di 16 con 18. La 
molla 28 entra in tensione e la molla 37, che era già in ten- 
sione, tira in giù il gancio 30 che s’impegna nella sporgenza 29 
e mantiene così ferma la leva 27. Per l’influenza della leva 34 
sull’ asta 32, questa, per mezzo della leva 37 dell’ asta 6 e 
della leva a forchetta 5, opera allora l’innesto di 2 con 4. 


Poichè, come si è visto, la metà dell’ innesto /8 è in con- 
tinua rotazione, 16 dovrà pure rotare; ne consegue che la 
catena 15 sì avvolge sul pezzo 16 dell'innesto, Pasta 72 viene 
spostata verso destra e la catena /0 si svolge dalla metà 
dell’innesto 2. Ma poichè 2 è impegnato con 4 anche 4 deve 
girare e i cilindri continuano a svolgere lentamente ancora 
dello stoppino. 

Ad un certo momento, tutto il meccanismo cessa di fun- 
zionare da sè, inquantochè coll’ulteriore avvolgersi della ca- 
tena /5 Vasta 12 si sposta sempre più verso destra finchè 
il pezzo 33 va ad urtare contro la coda 41 del gancio 30. 
Allora entra in azione la molla 28 e si opera il disinnesto 
di 16 e 18, la molla 28 tira contemporaneamente anche 
l'asta 32 che disimpegna l'innesto 2-4. In questo momento 
entra in azione anche il peso 9 che, per mezzo della catena 7, 
fa girare all’indietro la puleggia 3 e quindi anche la metà 2 
dell’innesto ad essa fissato, per modo che la catena /0, che 
s'era svolta da 2, viene a riavvolgersi facendo retrocedere 
Vasta 12, la quale, mediante la catena /5, riporta la metà /6 
dell’altro innesto nella posizione primitiva. Alla successiva 
uscita del carro, quando la sporgenza 38 urta contro 35 ri- 
comincia tutto il ciclo descritto. 

La quantità di stoppino svolta in più dai cilindri dopo 
l'uscita del carro si può regolare spostando il pezzo 33 lungo 
l'asta /2, e si puó pure regolare la velocità con cui esso 
deve svolgersi, variando il rapporto di trasmissione delle 
ruote dentate 22 e 23. Nella produzione di filati per catena 
c’è anche il vantaggio di una maggior produzione, perchè 
il tratto di filo fornito ad ogni uscita del carro viene au- 
mentato del tratto di stoppino svolto ulteriormente dai cilindri. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


APPARECCHIO 
PER PIEGARE TESSUTI E SOTTOPORLI PIEGATI 
ALL'AZIONE DI VAPORI, GAS, Ecc. 
DI EMILE WELTER A MULHOUSE. ! 


Quest'apparecchio ha per iscopo di far procedere il tes- 
suto sui tubi metallici che collegano due catene continue 
e che si muovono parallelamente una all'altra, in modo che 


SÌ formino delle pieghe a zig-zag assai vicine tra loro di 
guisa che in uno spazio relativamente piccolo venga a tro- 
varsì raccolta una grande lunghezza di stoffa. Questo rende 
possibile di eseguire il trattamento di una grande quantità 


— — 


l Patente germanica N. 118372. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


651 


di tessuto in un piccolo spazio, ciò che porta ad un note- 
vole risparmio di vapore, o di gas. 

L'apparecchio funziona nel modo seguente: 4 sono due 
catene continue, i cui elementi corrispondenti sono collegati 
da tubi metallici che servono a sostenere il tessuto. Sopra 
le catene e precisamente presso il punto dove viene ammesso 
il tessuto mediante due rulli m, è disposta una specie di 
paratoia s appesa ad una catena (. All’ altro capo della ca- 
tena, la quale si avvolge su una puleggia folle sull’ albero 
di uno dei rulli, è attaccato un peso u (od una molla assi- 
curata ad altro punto fisso). Da ciascuna parte di uno dei 
rulli m è inoltre fissata una puleggia sulla quale s'avvolge 
una catena o. 

Queste due catene o vengono poste in moto, in modo 
qualsiasi, nel senso indicato dalla freccia e sono munite, ad 
opportuni intervalli, di pezzi sporgenti o risalti r^ dalla 
parte interna. Quando questi risalti w vengono a trovarsi 
vicini alla paratoia 8 si appoggiano su un pernio trasver- 
sale z di questa in modo da farla scendere finché in causa 
dell'angolo formato dalla paratoia colla catena, il risalto si 
allontana e deve abbandonare il perno z; allora la paratoia 
per l’azione del peso « risale riprendendo la posizione pri- 
mitiva. 

Ora, ogni volta che la paratoia s scende tra due tubi 
delle catene trascina seco d’un certo tratto il tessuto umido 
appoggiato a quei due tubi formando cosi una piega, la quale 
continua ad allungarsi, anche quando la paratoia risale, per 
eftetto del peso della stoffa umida, anzi questo allungamento 
della piega non s'arresta che quando la paratoia ridiscende 
per formare la piega successiva. 

Per togliere le irregolarità nella formazione delle pieghe 
è disposto inoltre un rullo y che ruota molto più veloce- 
mente dei rulli m e impedisce che si formino rigonfiamenti 
sul percorso del tessuto. 


Elettrochimica. 


PREPARAZIONE DIRETTA DELLA BARITE 
DAL SOLFATO. ! 


Nellofficina della Società The United Barium Co. si- 
tuata alle cascate del Niagara è stato applicato il processo 
ideato da C. S. Bradley e C. B. Jacobs, che conaiste nel ri- 
scaldare coll’arco voltaico la baritina con del carbone. Le 
reazioni che, secondo gli autori, hanno luogo sarebbero le 
seguenti: 

Ba SO, + 4C = BaS+4CO 


(Ba ON EBAN A B40 torn 
Ba SO, + C = Ba O + $0, + CO 


La trasformazione non è completa e solo */; del solfato 
sì trasformano in ossido. Il forno elettrico è rivestito di 
carbone e la materia fusa viene estratta di tempo in tempo 
entro apposite forme, per essere poi ridotta in pezzi dopo 
che si è consolidata ed esaurita a caldo con acqua. Dalle 
soluzioni ottenute si separano col raffreddamento 60 0, di 
barite cristallizzata (Ba (OH), + 8 H; O) e nelle acque 
madri rimangono 20 °/, di solfuro di bario e 20 Y, di sulti- 
drato. I cristalli di barite vengono separati con una cen- 
trifuga e fatti essiccare. I composti di bario rimasti in 
soluzione potrebbero essere utilizzati per la produzione del 
bianco fisso e del carbonato di bario, ma le prove fatte a 
questo scopo non sono ancora ultimate. 

La produzione attuale dell’officina è di 12 tonn. al giorno, 
ma in seguito agli ingrandimenti che si stanno attuando la 
produzione sarà portata a 60 tonn. Ora funzionano tre forni 
elettrici alimentati con una corrente di 2500 ampére a 120 volt. 
Ammesso che 60 °/ del solfato si trasformino in ossido, il 
rendimento elettrico sarebbe T4 %/,. g. 


| Dingler's Polytechnisches Journal, 1903, pag. 509. 
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Metallurgia. 


SULLA CORROSIONE DEI METALLI. ! 


Diegel, in una memoria presentata all’associazione tedesca 
per il progresso dell'industria, fa osservare che la lega di rame 
contenente da 42 a 20 °/, di nichelio si comporta alle prove 
meccaniche pressochè come l’acciaio fuso e cioè si può la- 
vorare a caldo e a freddo e resiste all’azione dell'acqua di 
mare. Laddove le altre leghe del rame si trovano in con- 
tatto con quella contenente il nichelio e coll’acqua di mare, 
la corrosione si fa relativamente intensa. Fino ad un conte- 
nuto di 24 °/, di zinco l'ottone immerso nell’ acqua di mare 
è soggetto a corrodersi esternamente, come le altre leghe 
di rame. Se il tenore di zinco supera la proporzione indicata 
la corrosione si propaga anche nell’ interno perchè questo 
metallo viene disciolto. La attaccabilità delle leghe di zinco e 
rame viene notevolmente aumentata coll'aggiunta di nichelio. 

Le leghe di rame e zinco poste nell’ acqua di mare ed 
in contatto con quelle di rame e stagno sì corrodono rapi- 
damente, per il fatto che formano una coppia galvanica, 
nella quale le prime funzionano da anodo. Stabilendo il con- 
tatto col ferro, questo preserva l’ottone dalla corrosione. 

Il rame puro esposto all’azione dell'acqua marina si al- 
tera di solito assai più di quello che contiene altri metalli 
o metalloidi in piccola quantità. Secondo le ricerche del- 
l’autore la presenza dell’ arsenico tornerebbe di utilità nei 
riguardi accennati. 

La corrosione delle elici di ferro delle navi deve attri- 
buirsi alla corrente elettrica che si sviluppa in seguito alla 
rotazione. Fino ad ora non si assegnava grande influenza 
al fosforo contenuto nei prodotti siderurgici, ma le ricerche 
ora istituite mostrano che una differenza di 0.05-0.08 %/,, come 
si riscontra sovente nella pratica, basta già per indurre un 
diverso comportamento perchè il ferro meno ricco di fosforo 
è tre a quattro volte più corroso di quello più inquinato, 
quando la superficie esposta è la stessa. Se la superficie 
del metallo che contiene la minore proporzione di fosforo 
è minore la corrosione di questo diventa ancora maggiore. 
Nell'aequa di mare ed anche colle acque ricche di sali che 
si incontrano nei generatori di vapore il ferro fosforoso fun- 
ziona da catodo ed è perciò assai meglio difeso di quello 
che è puro. 

L’acciaio al nichelio posto in contatto col ferro privo 
di nichelio forma egualmente una coppia voltaica in pre- 
senza dell’acqua salata e basta un contenuto di 6 °% di Ni 
perché l’ acciaio si irruginisca solo assai debolmente. Col 
30 °/ di nichelio la ossidazione è affatto soppressa. 

La perdita di peso delle lastre immerse fino a metà 
nell'acqua di mare e isolate fra loro fu la seguente, per 
l’eguale periodo di tempo: 


Ferro colato. . . . . . . . . . . 1000 
Acciaio da nichelio con 6 9/, Ni. . . 557 
n "n n n 90mn n. .. 9929 
g. 
Notizie. 


Tecnomasio italiano Brown-Boveri. — Il Tecnomasio 
italiano ing. B. Cabella & C. ha assunto ora questa nuova 
denominazione in seguito all'accordo colla Ditta Brown-Bo- 
veri & C. di Baden (Svizzera) che fu approvato dall'Assem- 
blea degli azionisti tenuta domenica scorsa. Secondo le con- 
dizioni dell'accordo cessa completamente la Società italiana 
Brown-Boveri; la ditta Brown, Boveri & C. dividerà a metà 
col Tecnomasio tutti gli affari per l'Italia, il Levante e gli 
Stati Balcanici, comprendendo nella propria metà le grosse 
macchine che il Tecnomasio non è in grado di fabbricare 
e che spetteranno in ogni caso a Brown, Boverì & C., e la- 
sciando esclusivamente al Tecnomasio gli istrumenti di mi- 
sura; inoltre Brown-Boveri conferirà al Tecnomasio l’uso e 


1 Verhandlungen des Vercins zur 
1903, IlI-V. 
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godimento di tutti i propri brevetti, tipi e disegni di mac- 
chine, attuali e futuri, e darà al Tecnomasio direzione tec- 
nica e commerciale-amministrativa. L'accordo sarà duraturo 
fino a tutto il 31 dicembre 1928. Gli amministratori stipula- 
rono poi altri accordi di minor importanza colla officina Ga- 
lileo di Firenze e colla filiale europea della Società Weston 
degli Stati Uniti, per eliminare la concorrenza con esse. 


Dertvazioni d’acqua ad uso industriale. — L'inge- 
gnere Paolo Milani di Verona ha presentato domanda alla 
Prefettura di Verona per derivare dal fiume Adige, presso 
Tombetta, mc. 40 d’acqua al minuto secondo in tempo di 
magra (pari a moduli 409) ed una quantitá maggiore nei 
tempi di torbida del fiume sino ad un massimo di mc. 56 al 
minuto secondo, da utilizzarsi per sviluppo di forza motrice. 


— Il sig. Giovanni Perotti fu Carlo, ha presentato do- 
manda alla Prefettura di Torino per derivare dalla sponda 
sinistra del torrente Malone, in territorio di Chivasso, mo- 
duli uno d’acqua, mediante bocchetta in muratura chiusa 
da regolare paratoia, senza alcuna opera d'invito nell'alveo 
del torrente allo scopo di irrigare i terreni delle proprie 
cascine Scarsa e Messico, ed eventualmente anche alcuni 
appezzamenti, non determinati di proprietari confinanti. Il 
sollevamento dell’acqua sarà etfettuato con pompa centri- 
fuga, di tipo e dimensioni tali da non erogare alla velocità 
di regime un volume maggiore di litri cento al minuto se- 
condo con altezza di sollevamento di metri 4.50. 

— La Ditta fratelli Giuseppe e Tomaso Nicolato è stata 
autorizzata dalla Prefeitura di Vicenza ad esercitare una 
derivazione d’acqua dalla roggia detta d'Arzignano allo scopo 
d'animare due ruote idrauliche per follo e filatoio nella lo- 
calità Molini Grumello al mappale n. 157 del comune cen- 
suario di Costalta ed amministrativo di Chiampo. 


— Il Ministero dei LL. PP. ha approvata la concessione 
chiesta dal Comune di Terni per derivare dal fiume Velino 
due mc. di acqua, per la costruzione di uno stabilimento 
idro-elettrico. 

— La Prefettura di Torino ha accordata alla Société 
des Mines d'or de l’Evancon avente sede in Ginevra, rap- 
presentata in Italia dal signor barone Gio. Antonio Nasi a 
Brusson, quale presidente ed amministratore delegato, od in 
sua vece alla società The Evancon Gold Mining Company Li- 
mited London cessionaria in tutte le ragioni della Société 
des Mines d'or d’Evancon, la facoltà di modificare la deri- 
vazione dal torrente Evancon già accordata alla predetta 
società, aumentando la quantità di acqua di litri 193 sui 
530 litri già concessi, ed il salto da m. 85.48 a m. 129.56 e 
portando la forza da 212 cavalli dinamici a 1250, da utiliz- 
zarsi per Vestrazione, trasporto e lavorazione del minerale 
aurifero proveniente dalle miniere di Chatlant-St. Anselme. 


Acquedotti e bonifiche a Potenza. — DL’ ufficio del 
Genio Civile ha completato il progetto di sollevamento idro- 
meccanico dell’acqua della contrada Ischia, per fornire di 
acqua potabile il Comune di Montalbano. Il Consiglio Supe- 
riore dei lavori pubblici ha approvato il progetto di bonifica 
della fiumana di Atella, per la spesa di L. 700,000. 


Ferrovia elettrica Vigezzina. — La Società elettrica 
Vigezzina, che ha costrutto l’impianto di illuminazione elet- 
trica inaugurato al principio di quest'anno, ha preso ora la 
iniziativa per la costruzione di una ferrovia elettrica che 
congiunga laltipiano Vigezzino con Domodossola e permetta, 
riducendo ad un'ora il percorso che ora si compie faticosa- 
mente in tre o anche quattro ore, di recarsi dalla pianura 
fino a Vigezzo. E poiché coll'apertura del Sempione vi sarà 
la possibilità di giungere, in un paio d’ore, da Milano e da 
Torino a Domodossola, così Vigezzo non sarebbe più che a 
tre ore di distanza da queste due città. 


Ferrovia elettrica Genova- Piacenza. — La Società 
Unione Genova-Bobbio-Piacenza ha mandato alla Deputa- 
zione provinciale di Piacenza il progetto completo della fer- 
rovia elettrica Genova-Bobbio-Piacenza. La Deputazione pro- 
vinciale di Piacenza prossimamente presenterà al Consiglio 
la proposta di domandare al Governo la concessione della 
costruzione e dell'esercizio di tale linea. 
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Una grandiosa centrale elettrica. — La centrale a 
vapore per la ferrovia elettrica sotterranea di Londra che 
si trova attualmente in costruzione e potrà forse funzionare 
alla fine del 1904 sarà probabilmente una delle più grandi 
del mondo. Il fabbricato misura m. 138.3 di lunghezza per 
metri 53 di larghezza ed è alto m. 42.7. Vi sono 4 camini 
di 83.8 m. di altezza con un diametro interno di m. 5.80. Il 
vapore vien generato da 80 caldaie a tubi d’acqua. Ciascuna 
di esse ha una superficie riscaldata di 485 mq. ed è munita 
di surriscaldatori di 62.5 mq. e di economiser di 144 mq. di 
superficie. Le caldaie sono divise in 10 gruppi di 8 ciascuna e 
forniscono il vapore ad altrettante turbine direttamente ac- 
coppiate ad alternatori trifasi di 5500 kw. ciascuno, che 
generano la corrente ad 11,000 volt e 33 !/, periodi. Il va- 
pore passa poi nei condensatori a superficie disposti sotto 
il pavimento. La centrale è posta sulla sponda di un canale 
derivato dal Tamigi, ed il carbone arriva tutto per via d’acqua. 
Y'é un impianto speciale di elevatori e di nastri per scari- 
carlo dai battelli e portarlo entro a serbatoi che possono 
contenere 15,000 tonn. Il consumo di carbone per l'esercizio 
di questa centrale può arrivare ad 800 tonn. al giorno. 


Carri ferroviari di grande portata. — Secondo il 
Journ. des transp. venne recentemente costrutto nelle offi- 
cine di Donai e in quelle di Blanc-Misseron un nuovo tipo 
di carro pel trasporto del carbone, di 50 tonn. di portata. 
Esso è costrutto interamente in lamiera d’acciaio secondo il 
sistema Fox-Arbet, riposa su carrelli girevoli ed è munito 
di quattro tramoggie che permettono di eseguire lo scarico 
in pochi secondi. La tara è di 15 tonn.; la lunghezza, esclusi 
i repulsori, di m. 12.30. L’ Eng. Nens descrive un carro co- 
strutto dalla Bethlehem Steel Co. di South Bethlehem Pa. 
pel trasporto di alcuni pezzi speciali di fusione, che sarebbe 
di portata molto maggiore. La costruzione è simile a quella 
di un ponte in ferro, questo ponte appoggia agli estremi su 
due carrelli girevoli, distanti m. 19.5 uno dall’altro, ad otto 
assi ciascuno. La lunghezza totale del carro compresi i re- 
pulsori è di m. 31.66. Il peso proprio del carro è di 89.1 tonn., 
la sua portata di 136.1 tonn.; quando esso è completamente 
caricato a ciascuno dei 16 assi corrisponde un peso di 14 tonn. 


Per la libertà del lavoro. — Il Presidente Roosevelt 
ha notificato ai capi della Federazione americana del lavoro 
il suo rifiuto di licenziare dalla stamperia nazionale di Wa- 
shington il vice-direttore Miller, espulso dal sindacato della 
sua Corporazione per infrazione de’ suoi regolamenti. Mal- 
grado la minaccia dei capi del Partito operaio di combattere 
la candidatura di Roosevelt alle prossime elezioni, il Pre- 
sidente non ha voluto inchinarsi davanti alla pretesa da essi 
manifestata di imporre operai sindacati negli stabilimenti 
dello Stato. Con questa risoluzione energica di Roosevelt 
coincide la formazione a Chicago d’una Federazione di ma- 
nifatturieri, di padroni e di Associazioni con un capitale di 
cinque miliardi di lire italiane. Essa ha per scopo di pro- 
_teggere i padroni e gli operai non sindacati e di combattere 
gli scioperi, i boicotaggi ed altre perturbazioni del lavoro 
in modo legale. 


Nuove Ditte industriali. 


Milano. — « Società Italiana di Elettricità Siemens 
Schuckert ». Sotto questo nuovo titolo si è trasformata 
la Società Italiana Siemens per impianti elettrici, aumen- 
tando il proprio capitale da L. 300,000 a L. 500,000 mediante 
emissione di 400 nuove azioni da L. 500. 


Torino. — « Macchi, Isola € C. », Società tra i si- 
gnori Augusto Macchi ed ing. Fortunato Isola, responsabili, 
ed avv. Francesco Perucca, accomandante, per la costru- 
zione di sifoni e macchine per la fabbricazione delle acque 
e delle bevande gasose. Capitale L. 30,000. Durata 6 anni. 


| Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 12 al 18 Luglio 1903. 
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meri 51-80 il giorno 14; i numeri 81-110 il giorny 15; i numeri 111-160 il 


giorno 16; i numeri 161-180 il giorno 17; i numeri 181-200 il giorno 18). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
à il numero d'ordine del Registro generale). 


VI. Strade ferrate e tramvie. — 173/132, 68062, Cordon Alberto e Beltrame 
Pietro, a Terni (Perugia) « Sistema di unione Cordon per rotaie di ferrovia e tram- 
ways » richiesto il 5 giugno 1903, per 1 anno. 

173/134, 68064, Hall Robert Frederick, a Ferndale (Inghilterra) « Perfoziona- 
menti nell'illuminazione dei vagoni ferroviari od altri veicoli » richiesto il 5 giu- 
gno 1903, per anni 3. 

173/152, 66956, Biroglio Enrico Alessandro, a Torino « Deviatore automatico 
per tramvie » richiesto il 4 marzo 1903, per 1 anno. 

173/154, 67287, Von Kandò Coloman, a Budapest « Innovazioni nei motori per 
tramvie » richiesto il 29 marzo 1903, completivo dell'attestato 15/88, rilasciato il 
20 novembre 1899, per anni 15 dal 30 settembre. 

173/142, 67154, Brockelbauk Thomas Attwood, a Londra « Dispositif d'attelage 
pour voitures de chemin de fer » richiesto il 9 marzo 1903, con rivendicazione di 
priorità dal 10 giugno 1902, per anni 8. 

173/174, 68100, Gould Charles Albert. a New-York « Dispositif perfectionné 
d'accouplement pour voitures de chemin de fer et autres véhicules » richiesto il 
9 giugno 1003, prolungamento per anni 3 della privativa 87/192, rilasciata il 26 [u- 
glio 1897, per anni 3 dal 30 giugno, già prolungata con attestato 127/28, 

173/181, 68111, Grenei Bruno Michele e Berti Alberto, a Roma « Agganciatura 
automatica per veicoli ferroviari » richiesto il 12 giugno 1903, per anni 2. 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 173/13, 67524, Schaffner Enrico L., a 
Firenze « Freno per cerchioni di velocipedi od altri veicoli, registrabile, con rulli 
a contatto contro piani ondulati e leva di comando registrabile, a dentiera indi- 
pendente » richiesto !°8 aprile 1903, per anni 4. 

173/18, 67899, Cantono Engenio, a Roma « Nouveau complexe électromécanique 
pour la traction électrique » richiesto il 20 maggio 1903, prolungamento per anni 6 
della privativa 109/55, rilasciata il 26 maggio 1899, per 1 anno dal 30 giugno, già 
prolungata con attestati 128/55, 143/175, 163/207. 

173/27, 67915, Boschetti Angelo, a Verona a Nuovo sistema di cerchione delle 
ruote di biciclette, automobili ed altri veicoli » richiesto il 9 maggio 1903, per 
1 anno. 

173/32, 67926, Hamon du Fougeray Eugóne, a Parigi « Nouvelle selle de bicy- 
clette » richiesto il 22 maggio 1903, con rivendicazione di priorità dal 23 mag- 
gio 1902. 

173/33, 67929, Bergmann Emil, a Sühl i/Th. « Voiture automobile avec trans- 
mission par friction » richiesto il 23 maggio 1903, per 1 anno. 

173/80, 67999, Dall'Oglio Guido, a Modena « Sistema di molle sostituente la 
camera d'aria nei velocipedi e negli automobili » richiesto il 29 maggio 1903, per 
1 anno. 

173/82, 67362, Compagnie Parisienne des Voitures électriques (Procédé Krieger), 
a Parigi « Perfectionnements dans les automobiles à transmission électrique » ri- 
chiesto il 30 marzo 1903, con rivendicazione di priorità del 22 settembre 1902, per 
anni 15. 

173/92, 67820, Cappa Scipione e Bisazza Giuseppe. a Torino « Apparecchio da 
applicare ai veicoli a protezione dei corpi da essi investiti » richiesto il 13 mag- 
gio 1903, completivo della privat. 168/161, rilasciata il 18 maggio 1903, per anni 3 
dal 31 marzo. 

173/93, 67861, Rosati Tito, a Firenze « Copertone corazzato imperforabile per 
la protezione delle pneumatiche dei veicoli » richiesto il 13 maggio 1908, comple- 
tivo della privativa 169/65, rilasciata il 25 maggio 1903, per anni 3 dal 31 marzo. 

173/142, 66558, Bergougnan Raymond Célestin, a Clermont Ferrand (Francia) 
u Système de tige de selle « L'Idéale n pour bicyclettes, motocycles, etc. » richiesto 
il 26 gennaio 1903, per anni 8. 

173/148, 67977, Grappler Pneumatic Tyre and Cycle Company Limited, a Du- 
blino (Irlanda) « Perfectionnements aux bandages pour roues de vélocipédes ou 
autres véhicules » richiesto il 20 maggio 1903, prolungamento per 1 anno della 
privat. 68/43, rilasciata il 18 agosto 1893, per I anno dal 30 giugno al sig. Hubbins 
Russel Richard e Harcourt Georg, prolungata con attestati 73/85, 77/15, 82/20, 
89/251, 98/134, 111/165, 127/201, 143/36, 159,107, e trasferita alla richiedente. 

173/158, 67527, Société Anonyme des Anciens Etablissements Panhard et Le- 
vassor, a Parigi « Système pour assourdir les reservoirs d'échappement du gaz » 
richiesto il 28 marzo 1903, per anni 6. 

173/159, 67621, Solera Rodolfo. a Pisa « Freno Solera a trasmissione idrodina- 
mica, applicabile a biciclette e ad automobili » richiesto il 27 aprile 1903, per 
anni 2. 

173/172, 68076, Ferraris Augusto e Sehringer Ernesto a Torino « Motocyclette 
à moteur libre et à changement de vitesse » richiesto il 3 giugno 1903, completivo 
della privativa 167/80, rilasciata il 25 aprile 1903, per anni 3 dal 31 marzo. 

173/180, 68110, Feroci Cesare e Zocchi Alessandro, a Roma « Processo ed ap- 
parecchio per il gonfiamento istantaneo delle pneumatiche delle biciclette, auto- 
mobili e veicoli in genere » richiesto il 10 giugno 1903, per 1 anno. 

173/192, 68127, Garassino Giovanni, a Torino « Innovazioni nelle parti elet- 
triche e meccaniche agli elettromobili in genere azionati da accumulatori elettrici 
(sistema Garassino) » richiesto il 12 grugno 1903, per anni 8. 
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VITI. Navigazione ed aereonautica. — 173/49, 67951, Knapp Frederick Au- 
gustus, a Pratcott Leeds, o Goodwin Georg, a Ottawa Carleton (Canada) « Perfec- 
tionnements dans les navires » richiesto il 29 maggio 1903, prolungamento per 
anni 3 della privat. 89/232, rilasciata il 14 ottobre 1897, per anni 6 dal 30 giugno. 

173/68, 67973, Jacobs Johan Rudolf, a la Haye (Olanda) e Projectiles destinés 
à lancer une ligue vers des vaisseaux faisant naufrage » richiesto il 28 maggio 1903, 
per 1 anno. 

173/104, 68020, Adam Alexandre e Boudin Aimé, a Parigi « Bateau auto-pro- 
pulseur » richiesto il 1° giugno 1903, per 1 anno. 


IX. Elettrotecnica. — 173/20, 67907, Tajani Adolfo di Giuseppe, a Vietri sul 
Mare (Salerno) « Raddrizzatore magneto-statico di corrente » richiesto il 22 mag- 
gio 1903, per 1 anno. 

173/42, 67910, Le Roy Fernand, a Parigi « Résistances électriques n richiesto 
il 25 maggio 1903, per anni 6. 

173/47, 67949, Westinghouso George, a Pittsburg Pa. (S. U. A.) « Perfeziona- 
menti nei sistemi regolatori per motori elettrici » richiesto il 29 maggio 1903, per 
anni 15. 

173/51, 64321, Arnold Engelbert, Bragstad Ole Sievers e La Cour Jens Lassen, 
a Karlsruhe Baden (Germania) « Avvolgimenti liberi da induzione per correnti a 
fasi uguali di un sistema polifase » richiesto il 1° luglio 1902, con rivendicazione 
di priorità dal 24 dicembre 1902, completivo della privativa 153/201, rilasciata il 
9 giugno 1902, per anni 13 dal 31 marzo. : 

173/61, 67960, Moenninghoff Friedrich Wilhelm, a Elberfeld (Germania) « Tras- 
mettitore girevole per telefoni » richiesto il 26 maggio 1903, prolungamento per 
1 anno della priv. 155/146, rilasciata il 26 giugno 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

173/71, 67978, Kingsland William, a Londra « Commutateur électrique à rochet » 
richiesto il 20 maggio 1903, per anni 6. 

173/72, 67979, Compagnie d'Électricité Thomson-Houston de ia Méditerranée, 
a Bruxelles « Perfectionnements aux declics des disjoncteurs automatiques pour 
circuits électriques » richiesto il 19 maggio 1903, per anni 6. 

173/77, 67989, Harscoút-Braouózec Yves Marie, a Guingamp (Francia) « Aver- 
tisseur universel » richiesto il 23 maggio 1903, per 1 anno. 

173/84, 67868, Cauro Luigi fu Camillo, a Milano « Contatore di energia elet- 
trica per correnti alternate e modo di inserzione in circuito del medesimo » ri- 
chiesto il 12 maggio 1903, completivo della privativa 156/183, rilasciata il 29 Ju- 
glio 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

173/91, 67656, Viscidi Pasquale Lamonica Steno, a Torino « Dispositivo deno- 
minato Teleterografía per telegrafare a grandissima distanza mediante correnti 
alternate » richiesto il lo maggio 1903, per 1 anno. 

173/98, 67983, Johnson Lundell Electrie Traction Company Limited, a Londra 
e Perfectionnements apportés aux inducteurs pour machines dynamo-clectriques ou 
moteurs électriques » richiesto il 18 maggio 1903, per anni 6. 

173/103, 68019, Ciceri Ernesto, a Lecco « Disposizione magneto-elettromeccanica 
atta ad eliminare le perturbazioni negli impianti di telegrafl, di telefoni, di se- 
gnalazioni ed analoghi, prodotte dalla vicinanza di condotte di energia elettrica 
a corrente alternante od anche semplicemente pulsante » richiesto il 2 giugno 1903, 
per 1 anno, 

173/112, 68036, Compagnie d'Electricité Thomson-Houston de la Méditerranée, 
a Bruxelles « Perfectionnements aux régulateurs pour machines dynamos électri- 
ques » richiesto il 25 maggio 1903, per anni 6. 

173/115, 68030, Perego Arturo, a Gallarate (Milano) « Metodo per telefonare 
usando gli stessi conduttori che servono contemporaneamente pel trasporto di forza » 
richiesto il 25 maggio 1903, completivo della privativa 170/237, rilasciata il 16 giu- 
gno 1903, per anni 3 dal 31 marzo. 

173/118, 68042, Lundell Robert, a New-York « Perfectionnements apportés aux 
balais de commutateurs et porte balais pour moteurs électriques ou machines 
dynamo-électriques » richiesto il 25 maggio 1903, per anni 6. 

173/137, 68067, Johnson Lundell Electric Traction Company Limited, a Londra 
« Perfectionnements apportés au réglage des moteurs électriques » richiesto il 
lo giugno 1903, per anni 6. 

173/138, 68068, Johnson Lundell Electric Traction Company Limited, a Londra 
« Perfectionnements apportés aux porte-balais pour machines dynamo-électriques 
et moteurs électriques » richiesto il le giugno 1903, per anni 6. 

173/179, 68109, Pittoni Luigi e Bertonati Giuseppe, a Spezia (Genova) « Tras- 
mettitore a distanza di movimenti angolari, rettilinei, ecc., e trasmettitore d' or- 
dini » richiesto il 10 giugno 1902, per anni 6. 

178/183, 68116, Crehore Albert Cushing, ad Hanover, New Hampshire, e Squier 
George Uwen, a Elizabeth City, Virginia (S. U. A.) « Perfectionnement dans la té- 
légraphie » richiesto il 12 giugno 1903, prolungamento per anni 9 della priva- 
tiva 87/92, rilasciata il 14 giugno 1897, per anni 6 dal 30 giugno. 

173/185, 68118, Karlsbader Kaolin Industrie Gesellschaft, a Merkelsgrùn presso 
Karlsbad (Austria) « Isolatore ad alta tensione » richiesto il 12 giugno 1903, pro- 
lungamento per anni 2 della privativa 141/221, rilasciata il 9 agosto 1901, per 
1 anno dal 30 giugno. . 

173/191, 68125, Dean William Warren, a Chicago, Illinois (8. U. A.) « Perfec. 
tionnements aux communications téléphoniques » richiesto il 12 giugno 1903, per 
anni 15. 


X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 173/4, 67801, Stappen Rudolf, a Düsseldorf (Germania) « Timbro indicatore del 
tempo, data, ora e minuti a regolazione automatica » richiesto 11 19 maggio 1903, 
per 1 anuo. 

173/28, 67916, Maybaum Lévy, a Newark, New-Jersey (8. U. A.) « Perfection- 
nements apportés aux machines à écrire et additionner combinées » richiesto il 
5 maggio 1903, per anni 6. 

173/78, 61995, Computing Scale Company, a Dayton, Ohio (S. U. A.) « Systeme 
perfectionné de peson à ressort » richiesto il 25 maggio 1903, per anni 6. 

123/100, 68014, Heimerdinger Emil, ad Amburgo (Germania) « Plaque pour pho- 
nographes » richiesto il 2 giugno 1903, per 1 anno. 

173/163, 67996, Piscicelli Taeggi Hoberto, a Napoli « Registratore multiplo di 
cassa » richiesto il 22 maggio 1903, per anni 3. 


XI. Armi e materiale da guerra, da caccia e da pesca. — 173/21, 67908, 
Biker Carl, a Berlino « Fuséo à temps pour projectiles d'artillerie » richiesto il 
17 maggio 1903, per anni 15. 
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173/45, 67913, Turudija Stanislaus, a Trieste « Dispositif de détente pour armes 
à feu portatiles » richiesto il 25 maggio 1903, per anni 6. 

173/59, 67957, Froissart Damas. a Douai (Francia) « Appareil de pointage à 
ligne de mire surélevée » richiesto il 22 maggio 1903, prolungamento per anni 9 
della privativa 87/395, rilasciata il 10 luglio 1897, per anni 6 dal 30 giugno. 

173/63, 67962, Mauser Paul, a Oberndorf s/N. (Germania) « Dispositivo di sicu- 
rezza per il cane nelle armi da fuoco » richiesto il 27 maggio 1903, prolungamento 
per un anno della privativa 159/41, rilasciata il 25 ottobre 1902, per 1 anno dal 
30 giugno. 

173/64, 67968, Browning John Moses, a Ogden (S. U. A.) « Arme è chargement 
par le recul à canon fixe et fermeture non verrouillable » richiesto il 27 maggio 
1908, prolungamento per 1 anno della privativa 156/33, rilasciata il 10 luglio 1902, 
per 1 anno dal 30 giugno. 

173/126, 68053, Bethlehem Steel Company, a South Bethlehem (8. U. A.) 
« Systóme indicatenr continu, de la distance et de l'azimut d'un but mobile » ri- 
chiesto il 28 maggio 1908, per anni 6. 

173/144, 67768, Skodawerke Aktiengesellschaft in Pilsen, a Pilsen (Austria) 
a Hausse de bombe á feu, a commande déclanchable se calant automatiquement 
pour le pointage de précision » richiesto il 2 maggio 1908, per anni 6. Importazione. 

173/145, 67769, Skodawerhe Aktiengesellschaft in Pilsen, a Pilsen (Austria) 
« Dispositif pour caler en position de redressement et de rabattement l'éperon de 
freinage déclanchable adapte aux affùts sur roues » richiesto il 2 maggio 1903, per 
anni 6. Importazione. 

173/146, 67770, Skodawerke Aktiengeselischaft in Pilsen, a Pilsen (Austria) 
« Dispositif pour ramener en avant les armes è feu a recul du canon, á deux res- 
sorts de rappel téléscopant au moyen d'un tube intermédiaire » richiesto il 2 mag- 
gio 1903, per anni 6. Importazione. 

173/147, 67771, Skodawerke Aktiengesellschaft in Pilsen, a Pilsen (Austria) 
« Affüt monté sur chássis pour bouches à feu à recul du canon » richiesto il 
2 maggio 1903, per anni 6. Importazione. 

173/162, 67669, Bicart Henri, a Hochfelden (Germania) « Assemblage transversal 
pour civiéres pliants » richiesto il 29 aprile 1903, per 1 anno. 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 173/54, 67720, Bulling Anton, a Monaco di Baviera (Germania) 
« Processo ed apparecchio per regolare la temperatura delle miscele da inalure 
nei polverizzatori a vapore per inalazioni individuali * richiesto il 5 maggio 1903, 
completivo della privativa 150/173, rilasciata il 28 aprile 1902, per anni 15 dal 
31 dicembre 1901. 

178/181, 68059, Bargeboer Hartog, a Wunstorf presso Hannover (Germania) 
« Apparecchio ostetrico per agevolare i parti delle vacche » richiesto il 4 giugno 
1903, per 1 anno. 


XIII. Costruzioni civill, stradali ed opere idrauliche. — 173/11, 67570, Sacchi 
Michelangelo, a Torino « Trave componibile di cemento armato, sistema Sacchi » 
richiesto il 14 aprile 1903, per anni 15. 

173/36, 67932, Paillet Auguste, a Reims (Francia) « Nouveau système de porte, 
dite: porte hygiénique universelle » richiesto il 28 maggio 1903, per anni 6. 

173/60, 67959, Mason Charles Crosby, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) « Metodo 
ed apparecchio per ripulire superficie, specialmente muri, soffitti o pavimenti » 
richiesto il 26 maggio 1903, per anni 6. 

173/67, 67971, Coda Carlo, a Pisa « Perfezionamenti negli impianti idraulici 
per impedire il congelamento delle acque e per altri scopi » richiesto il 28 mag- 
gio 1903, per anni 3. 

173/120, 68045, Spanner Anton Carl, a Vienna « Dispositif de réglage pour 
compteurs à eau avec roue à aubes à mouvement rotatif » richiesto il 25 maggio 
1903, per anni 6. 

173/192, 68048, Voss Samuel, a Charlottenburg (Germania) « Appareil pour la 
pose des matériaux de construction » richiesto il 27 maggio 1903, per anni 6. 


XIV. Materiali laterizl, cementi, caici ed altri materiaii da costruzione. — 
173/10, 67904, Pugliese Giuseppe, a Milano « Nuovo impasto cementizio legnoso 
incombustile » richiesto il 5 maggio 1903, per anni 2. 

173/65, 67964, Forell Carl, a Giessen (Germania) « Procédé de préparation de 
ciment Portland à l'aide de laitier » richiesto il 27 maggio 1903, prolungamento 
per I anno della privativa 141/222, rilasciata il 9 agosto 1901, per 1 anno dal 
30 giugno, già prolungata con attestato 159/106. 

173/107, 68024, Mack Ludwig, a Stoccarda (Germania) « Processo per la pre- 
parazione di una composizione di gesso cotto e zolfo, resina, cera. Sego, grasso, 
olio e simili sostanze facilmente fusibili o liquidi e dei prodotti di reazione dello 
zolfo con le dette sostanze organiche in distribuzione capillare finissima » richiesto 
il 3 giugno 1908, per anni 15. 

178/121, 68047, Geissler Gustav sen. e Geissler Gustav jr., a Graz (Austria) 
« Procédé pour la fabrication du ciment » richiesto il 27 maggio 1903, per anni 6. 


XV. Vetri e ceramiche. — 173/182, 68114, Polack Max, a Waltershausen (Ger- 
mania) « Objets d'utilité et de luxe en porcelaine, faience et autres terres, munis 
d'un recouvrement métallique » richiesto il 12 giugno 1903, per anni 6. 

173/188, 68122, Schwarz Julius, a Friburgo (Germania) « Macchina automatica 
per arrotare i vasi di vetro » richiesto il 12 giugno 1903, prolungamento per anni 5 
della privativa 87/447, rilasciata il 17 luglio 1897, per anni 6 dal 30 giugno. 


XVI. liluminazione. — 173/16, 67822, Ganz & Comp. Eisengiesserei und Maschi- 
nenfabriks Actien Gesellschaft, a Budapest « Innovazioni nelle lampade ad arco » 
richiesto 1' 11 maggio 1903, per anni 6. 

173/29, 67918, De la Croix Xavier, a Bruxelles « Gazogéne à contacts automa- 
tiques intermittents » richiesto il 22 maggio 1903, per 1 anno. 

173/38, 67935, Túrr Raoul, a Parigi « Perfectionnements dans les becs brúleurs 
pour l'application du gaz acétyléne à l'éclairage par incandescence et au chauf- 
fage » richiesto il 23 maggio 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 87/361, 
rilasciata 1'8 luglio 1897, per anni 6 dal 30 giugno 

173/52, 67490, Sebastiani Francesco, in Roma « Speciale robinetto & rampa per 
l'accensione delle lampade a gas con incandescenza od altro sistema ad una o più 
fiamme e con accensione contemporanea della rampa e della lampada » richiesto 
il 20 aprile 1903, completivo della privativa 165/240, rilasciata il 2 aprile 1903, 
per anni 2 dal 81 marzo. 
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173/97, 67981, Mora Giuseppe, a Milano « Tipoelettrografia, ossia fabbricazione 
ed applicazione di una nuova foggia di lampadine elettriche aventi forme di let- 
tere dell'alfabeto, di ornati di numeri, sigle, segni convenzionali, ecc. allo scopo 
di combinare delle diciture e segnalazioni luminose ed illuminanti, leggibili nella 
notte e nella oscurità » richiesto il 19 maggio 1903, per 1 anno. 

173/105, 68021, Imbert Joséphine e Morel André, a Parigi « Nouveau procédé 
permettant d'obtenir des gaz et des vapeurs combustibles et dispositif pour le 
réaliser » richiesto il 3 giugno 1903, con rivendicazione di priorità dal 4 giugno 
1902, per anni 6. 

173/111, 68035, Société Internationale d'Éclairage par le gaz d'huile, a Parigi 
« Lampe à incandescence pour voitures de chemins de fer, de tramways, etc. » 
richiesto il 28 maggio 1903, per anni 15. 

173/113, 68037, Forti Victor, a Parigi « Appareil pour allumer et éteindre à 
distance les becs à gas » richiesto il 24 maggio 1903, per anni 15. 

173/119, 68044, Frankl Rudolf, Weiss Ludwig & Ziegler Franz, a Vienna « Cap- 
sule et douille perfectionnées pour lampes » richiesto il 25 maggio 1903, per anni 6. 


173/124, 68051, Bentote Joseph Reginald, a Londra « Perfectionnements aux 
veilleuses, lanternes, etc. » richiesto il 28 maggio 1903, per anni 14. 

173/130, 68058, Lucas Paul, a Berlino « Becco per incandescenza a petrolio » 
richiesto il 4 giugno 1903, per 1 anno. 

173/153, 67235, Siemens & Halske Aktiengesellschaft, a Berlino « Lampada 
elettrica ad incandescenza » richiesto il 31 marzo 1903, completivo della priva- 
tiva 172/193, rilasciata il 10 luglio 1903, per anni 14 dal 31 marzo 1903. 

173/155, 67377, Rejna, Zanardini e C. (Ditta), a Milano « Generatore di gas 
acetilene ad immersione con immissione capillare dell’acqua » richiesto il 27 marzo 
1908, prolungamento per anni 3 della privat. 124/127, rilasciata il 18 giugno 1900, 
per anni 3 dal 31 marzo. 

173/156, 67482. Siemens & Halske Aktiengesellschaft, a Berlino « Lampada 
elettrica ad incandescenza » richiesto il 18 aprile 1903, completivo della priva- 
tiva 172/193, rilasciata il 10 luglio 1903, per anni 14 dal 31 marzo. 

173/157, 67483, Siemens & Halske Aktiengesellschaft, a Berlino « Lampada 
elettrica ad incandescenza » richiesto il 18 aprile 1903, completivo della priva- 
tiva 172/193, rilasciata il 10 luglio 1903, per anni 14 dal 31 marzo. 

173/194, 68130, Muylwyk Pieter Dirk, a Gouda (Olanda) « Appareil d'allumage 
pour lanternes de rues » richiesto 1°8 giugno 1903, per anni 3. 

173/195, 68133, Daghetto Carlo e Bagutti Antonio, a Torino « Deviatore di 
corrente a pompa e soffiatore automatico, per le sospensioni delle lampade ad arco » 
richiesto 1° 8 giugno 1903, per anni 3. 


XVII. Riscaldamento, ventliazione ed apparecchi di raffreddamento. — 173/26, 
67914, Johannes Gersbach Intern. Kühl-Aulagen-Bau, a Zurigo (Svizzera) « Impianto 
refrigerante » richiesto il 16 maggio 1903, per anni 6. 

173/57, 67954, Blau Hermann, ad Augsburg (Germania) « Processo di prepara- 
zione di un gas d'olio di alto potere calorifico con simultanea diluizione dei vapori 
del materiale trattato mediante gas permanenti per aumentarne il rendimento » 
richiesto il 7 maggio 1903, per anni 6. 

173/109, 68027, Junkers Hugo, ad Aquisgrana (Germania) « Réchauffeur de li- 
quides » richiesto il 3 giugno 1903, per anni 6. 

173/164, 68075. Heumann A. e C. (Ditta), a Winterthur (Svizzera) « Glacière » 
richiesto il 30 maggio 1903, per 1 anno. 

173/176, 68102, Cosmopolitan Power Company, a Chicago, Illinois (8. U. A.) 
a Perfectionnements dans la manière de condenser la vapeur ou de refroidir les 
liquides » richiesto il 10 giugno 1903, per 1 anno. 


XVIII. Mobillo e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
173/22, 07909, Rastelli A. e C. e Saroldi Luigi e C. (Ditte), a Torino « Sifoni la- 
vabili » richiesto il 22 maggio 1903, per anni 3. 

173/44, 67942, Rossi Giorgio fu Marco, a Genova « Campanello di sicurezza per 
serrature » richiesto il 25 maggio 1003, per 1 anno. 

173/09, 67971, Wienand Friedrich August, a Pforzheim (Germania) « Dispositif 
pour prendre du miel d'un récipient hermétiquement clos » richiesto il 28 mag- 
gio 1903, per l anno. 

173/74, 67986, Clerici Carlo Francesco, a Milano « Nuovo sistema di serratura » 
richiesto il 23 maggio 1903, per anni 3. 

173/83, 67606, Levati Emilio, a Milano » Mobile detto avvisatore automatico 
per rapide comunicazioni » richiesto il 18 aprile 1903, completivo della priva- 
tiva 165/75, rilasciata il 17 marzo 1903, per 1 anno dal 31 dicembre 1902, 

173/87, 68002, Schell Jacob, a Savannah (S. U. A.) « Perfezionamenti nelle 
serrature » richiesto il 30 maggio 1903, per 1 anno. 

173/89, 68012, Cane Agostino, a Omegna (Novara) « Caffettiera sagomata d'al- 
luminio fatta in un sol peszo e col beccuccio stampato » richiesto il 2 giuguo 1903, 
per anni 3. 

173/95, 67958, Raveri Giuseppe, a Torino « Arnesi da cucina, da tavola, e ser- 
vizio per latte, con recipienti di forma diversa per trasportarlo e conservarlo, in 
alluminio fuso, battuto e cilindrato sul tornio. Questa privativa industriale fu già 
prolungata per 3 anni con attestato, Vol. 131, n. 94 » richiesto il 25 maggio 1903, 
completivo della privativa 88/300, rilasciata il 20 agosto 1897, per anni 3 dal 30 set- 
tembre, già prolungata con attestato 131/94. 

173/96, 67976, Fossati Luigi, a Milano « Casellario automatico postale a Ita- 
liano » per la custodia della corrispondenza ordinaria nelle portinerie, negli al- 
berghi e negli uffici postali succursali delle grandi città » richiesto il 21 maggio 
1903, per anni 3. 

173/184, 68117, Bursch Wilhelm, a Berlino « Innovazione nei pagliericci ela- 
stici per mobili, materassi e simili » richiesto il 12 giugno 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 155/59, rilasciata il 25 giugno 1902, per 1 anno dal 
80 giugno. 

173/199, 68137, Bianchi Lorenzo, a Milano « Rubinetto express applicabile a 
damigiane e barili » richiesto il 5 giugno 1903, per anni 3. 


XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. -— 173/6, 67897, Carl 
Schoening Eisengiesserei und Werkzengmaschinenfabrik Aktiengesellschaft, a Ber- 
lino « Procédé et dispositif pour maintenir constante la tension du contenu, dans 
des machines á dévider » richiesto il 20 maggio 1903, per anni 6. 

© 173/41, 67939, Mather «€ Platt Limited (Società), a Manchester (Inghilterra) 
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« Perfectionnements dans les métiers à tisser, à ourdir et autres machines simi- 
laires » richiesto il 25 maggio 1903, per anni 6. 

173/55, 67721, Alba Vittorio, a Torino « Perfezionamenti nelle rotelline e nei 
loro sopporti per la trattura della seta » richiesto il 7 maggio 1903, completivo 
della privativa 152/26, rilasciata il 19 maggio 1902, per anni 3 dal 81 maggio. 

173/76, 67988, Summer M. John & C. (Ditta), a Milano « Innovazioni nella co- 
struzione dei vasi da carda » richiesto i] 22 maggio 1903, per anni 2. 

178/108, 68026, Schrader Hermann, ad Hónningen s/R. (Germania) « Processo 
di mordenzamento di fibre tessili con l'impiogo della melassa residualo » richiesto 
il 8 giugno 1903, per 1 anno. 

173/129, 68056, Demerliac Louis, a Elbenf (Francia) « Machine perfectionnée 
pour l'essorage au large des étoffes » richiesto il 28 maggio 1903, per anni 6. Im- 
portazione. 

173/151, 66224, Società Italiana per l'industria dei tessuti stampati, a Milano 
« Processo mediante il quale, in un tessuto qualsiasi, fatto con ordimenti e trame 
a svariate tinte specialmente preparate, si trasformano con successiva stampa al- 
cune di dette tinte originali in colori diversi » richiesto il 27 dicombre 1902, pro- 
lungamento per anni 3 della privativa 84/305, rilasciata il 19 dicembre 1896, per 
anni 3 dal 31 dicembre, alla Ditta E. De Angeli e C., giù prolungata con atte- 
stato 120/186 e trasferita alla richiedente. 

173/170, 68090, Campbell Robert Gilmore, a Greensboro North Carolina (S. U. A.) 
« Perfectionnements dans les battants des pousse-navettes des métiers è tisser » 
richiesto 1'8 giugno 1903, per anni 6. 

173/175, 68101. Bemberg Baumwoll Industrie Gesellschaft, a Uehde (Germania) 
« Meccanismo per calandre per il cambiamento automatico della distanza dei ci- 
lindri al passaggio di cuciture, ecc. » richiesto il 9 giugno 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 155/217, rilasciata il 4 luglio 1902, per 1 anno dal 
30 giugno. 

173/187, 68121, Farbwerke vorm. Meister, Lucius e Brüning, a Hochst a/M. 
« Procédé perfectionné pour l'impression de l'indigo à l'aide d'hydrosulfites » ri- 
chiesto il 12 giugno 1903, per anni 15. 


XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 173/1, 67884, Kron Georg, a 
Malmó (Svezia) « Procédé et dispositif pour la fixation du bout des chaussures » 
richiesto il 13 maggio 1903, per anni 15. 

173/2, 67885, Schleiniger Cristiano Adolfo, a Firenze « Processo per la prepa- 
razione di striscie colorate per cappelli di paglia con trucioli di legno » richiesto 
il 14 maggio 1903, per 1 anno. 

173/34, 67930, Baillet vedova nata Louise Blanche Forties-Alibert. a Parigi 
« Buscs et baleinage de corsets, système Alibert » richiesto il 23 maggio 1903, per 
anni 6. 

173/81, 66826, Maridati Giulio, a Milano « Biancheria da letto ridotta per 
viaggio » richiesto il 17 febbraio 1903, per anni 3. 

173/85, 67969, Signorelli Cesare, a Roma « Innovazione nella fabbricazione delle 
camicie da uomo colorate » richiesto il 28 maggio 1903, per anni 6. 


XXI. Pelli e cuoi. — 173/149, 67990, Durio Jacques de Joseph, a Torino « Pro- 
cédé de tamage rapide sans emploi d'eau, système Jacques Durio de Joseph » ri- 
chiesto il 27 maggio 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 66/345, rila- 
sciata il 10 maggio 1893, per 1 anno dal 30 giugno, già prolungata con attest. 72/68, 
77/12, 82/168, 88/396, 99/10, 111/18, 127/244, 143/169, 160/108 e parzialmente trasfe- 
rita al signor Campo Antico Tito. 

173/150, 68078, Lombard Walter Edwin, a Arlington Mass., & Luce Edwin 
Tibbits, a Somerville Mass. (S. U. A.) « Machine è écharner les peaux » richiesto 
il 28 maggio 1903, per anni 6. 

173/186, 68119, Belle Philias, a Montreal (Canada) « Procédé et machine pour 
la fabrication de feuilles en aggloméré de cuir ou matières similaires » richiesto 
il 12 giugno 1903, per 1 anno. 


XXII. Industria della carta. — 173/50, 67955, Lacroix Adolphe, a Angoulème 
(Francia) « Perfectionnements aux machines à fabriquer le papier » richiesto il 
18 maggio 1903, per anni 6. 

173/178, 68105, Tabacchi Everardo e Quarti Duilio, a Homa « Busta-fascia con 
illustrazioni » richiesto il 10 giugno 1903, per anni 2. 

173/200, 68138, Fischer R. Ernst, a Barmen (Germania) « Processo ed appa- 
recchio per fabbricare le scatole » richiesto il 5 giugno 1903, per anni 3. 


XXIII. industrie ed arti grafiche. — 173/14, 67796, Campini Carlo, a Torino 
« La Ruotante », macchina da scrivere » richiesto il 12 maggio 1903, per 1 anno. 

173/17, 67894, Berger e Wirth (Ditta), a Firenze « Nuova confezionatura spe- 
ciale della pasta da rulli in piccoli panetti di qualsiasi forma o dimensione, sud- 
divisi tra loro, ma collegati in modo tale da poterli facilmente separare gli uni 
dagli altri » richiesto il 20 maggio 1903, per anni 3. 

173/43, 67941, Converse Francis Bartlett jr., a Cleveland, Ohio (S.-U. A.) 
« Systéme perfectionné et mécanisme de justification pour machines a couler et 
composer typographiques » richiesto il 25 maggio 1903, per anni 6. 

173/167, 68087, Selle Gustav, a Brandenburg a/H. (Germania) « Processo per 
la sensibilizzazione di lastre fotografiche » richiesto il 6 giugno 1903, per anni 15, 

173/168, 68088, Selle Gustav, a Brandenburg a/H. (Germania) « Apparecchio 
fotografico per la fotografia a tro colori » richiesto il 6 giugno 1903, per anni 15. 

173/169, 68089, Selle Gustav, a Brandenburg a/H. (Germania) « Schermi modi- 
ficatori della luce per fotografie ad effetto di colori » richiesto il 6 giugno 1903, 
per anni 15. 

173/190, 68124, Courtot Louis George, a Parigi « Plaque ou appareil pour la 
eproduction en couleurs de déssins ou motifs quelconques sur une matiére quel- 
conque » richiesto il 12 giugno 1903, per 1 anno. 

173/197, 68135, Thomas William, a Geraldine (Nuova Zelanda) « Appareil por- 
tatif combiné pour shanger les plaques ou pellicules photographiques et les déve- 
lopper » richiesto il 28 maggio 1903, per anni 6. 


XXIV. industrie chimiche diverse. — 173/3, 67886, Palmentola Gaetano fu Pan- 
taleo, a Gallipoli (Lecce) « Processo chimico industriale per l'estrazione a freddo 
del cremore di tartaro ed altri prodotti secondari » richiesto 11 23 maggio 1903, 
per 1 anno. | 

173/31, 67925, Woltereck Herman Charles, a Londra « Processo per la fabbri- 
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casione di acido idrocianico e di cianuri metallici » richiesto il 22 maggio 1903, 
per 1 anno. 

173/48, 67950, Società Italiana di Elettrochimica, a Roma « Processo catalitico 
per la fabbricazione dell'acido cloridrico (sistema Crudo) » richiesto il 29 maggio 
1903, per 1 anno. 

173/88, 68003, Howard Henry Eliot e Hadley George, ad Halesowen presso Bir- 
mingham (Inghilterra) « Procédé de fabrication de l'oxyde ferrique et du zinc ou 
do ses composés à l'aide de l'acide épuisé n richiesto il 30 maggio 1903, per anni 6. 

173/101, 68017, Farbwerke vorm. Meister, Lucius e Brüning, ad Hóchst a/M. 
(Germania) « Procédé de fabrication d'acides oxycyclohexane-carboniques et leurs 
éthers, d'acides cyelohexane-carboniques et leurs éthers et d'oxycyclohexane-ear- 
binols » richiesto il ? giugno 1903, per anni 15. 

173/102, 68018, Farbwerke vorm. Meister, Lucius e Brüning. ad llóchst a/M. 
(Germania) « Procédé de fabrication. d'éther de l'acide triméthylcyclohexenone- 
carbonique » richiesto il 2 giugno 1903, per anni 15. 

173/136, 68066, Brock Arthur, a Sutton « Perfoctionnements dans les explosifs » 
richiesto il 1° giugno 1903, per anni 6. 

173/140, 68074, Gillardi Cesare e la Ditta Ferrero e Craveri, a Torino « Ver- 
nice isolante impermeabile e sue applicazioni » richiesto il 29 maggio 1903, pro- 
lungamento per 1 anno della privativa 140/16, rilasciata il 12 luglio 1901, per 
auni 2 dal 30 giugno. 

173/141, 66643, Società Romana Solfati, a Roma « Processo chimico industriale 
per ottenere Ja scissione dell’ allume (solfato doppio d'allumina e potassa) e dei 
minerali di alluminio (bauxite, leucite, allumite, idroargillite, cogivite, caolini, ecc.) 
in idrato di allumina da cui si possono dorivare tutti i sali d'alluminio industrial- 
mente usati, ed in cloruro, nitrato o solfato di potassa (nel caso di allume o di 
quei minerali contenenti potassio) » richiesto il 10 febbraio 1903, completivo della 
privativa 160/30, rilasciata il 22 novembre 1902 al signor De Felice Marco Tullio, 
per l anno dal 30 settembre e trasferita alla richiedente. 

173/177, 68104, Alcohol] Syndicate Limited, a Londra « Processo ed apparecchio 
per raffinare olii minerali per illuminazione e lubrificazione » richiesto il 10 giu- 
guo 1903, per anni 6. 


XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 173/30, 67921, Grüneberg Carl, a 
Pozzony (Ungheria) « Dispositivo per fissare i mazzetti di setole negli spazzolini 
di osso o di altro materiale duro » richiesto il 22 maggio 1903, per 1 anno. 

173/73, 67884, Everlé Emile, a Insmingen i/L. (Gormania) « Couronne mortuaire 
á medaillon transparent » richiesto il 18 maggio 1903, per anni 6, 

173/110, 68034, Berti Gerolamo, a Milano « Nuovo processo per la fabbrica- 
zione di oggetti cavi in celluloide » richiesto il 26 maggio 1903, per anni 3. 

173/114, 68038, Bianchi Lorenzo, a Milano « Nuovo rivestimento custodia in 
legno di forma barile, sistema Bianchi, pel trasporto damigiane di vetro e reci- 
pienti consimili » richiesto il 25 maggio 1903, per anni 3. 

173/133, 68063, Jacksen Pearsons Jacques, a Whitley Bay (Inghilterra) « Per- 
fezionamenti negli apparecchi per pubblicità e réclames » richiesto 11 5 giuguo 1903, 
per anni 3, 

173/135, 68065, Zahoransky Anton, a Todtnau Baden (Germania) « Appareil 
pour la mise en paquets des soies ou poils dans la fabrication des brosses et balais » 
richiesto il 1" giugno 1903, per anni 6. 

173/139, 68070, Smith James Edward, a New-York « Perfectionnements apportés 
à la constructions des machines servant à la fabrication des cigares » richiesto il 
22 maggio 1903, per anni 6. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 19 al 25 Luglio 1903. 


(Gli attestati numeri 201-210 del Vol. 173 Reg. Att. furono rilasciati il 21 Luglio; 
i numeri 211-220 il giorno 22; i numeri 221-230 il giorno 23; i numeri 231-240 


il giorno 24; i numeri 241-250 il giorno 25). 


I. Agricoitura, industrie agricole ed affini. — 173/247, 68202, Paternò Emanuele 
e Lomonaco Domenico, a Roma « Processo per preveniro la flaccidezza, il giallume 
ed altre malattie del baco da seta » richiesto il 18 giugno 1903, per 1 anno. 


III. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 173/212, 67849, 
Nichols Chemical Company, a New York (S. U. A.) « Système de four destiné au 
grillage des minerais » richiesto il 18 maggio 1903, con rivendicazione di priorità 
dal 16 gennaio 1903, per anni 6. 

173/249, 68294, Zonzes Alexander, a Berlino « Processo per produrre lavori di 
fusioge con ferro grigio crudo, della più alta duttilità » richiesto il 18 giugno 1903, 
per anni 6. 


IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 173/218, 68152, 
Frittoli Archelao e Bovara Enrico, a Milano « Croci e altri segni funerari in ferro 
atti a resistere all'umidità » richiesto il 2 giugno 1903, per 1 anno. 

173/222, 68167, O'Donnell John Patrick, a Londra « Perfezionamenti negli ap- 
parecchi pneumatici per crivellare e scuotere la sabbia » richiesto il 15 giugno 1903, 
per anni 6. 

173/226, 68171. Blanpain Valery Desiré e Jaspart Armand, a Parigi « Procédé 
et appareils pour le moulurage du marbre, des pierres, granits, porphyres et ma- 
tieres dures analogues » richiesto il 16 giugno 1903, per anni 6. 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 173/205, 69073, Reuter Theodor, a Winterthur (Svizzera) « Condenseur » richiesto 
il 29 maggio 1903, per anni 15. 

173/208, 68082, Mayne William, a Mildura, Stato di Victoria (Australia) « Disco 
di distribuzione permettente di regolare i punti di ammissione, d' interruzione e 
di scatto del vapore ad alta pressione o di altro fluido motore » richiesto il 6 giu- 
gno 1903, per anni 6. ( Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Sistema di regolazione per mac- 
chine ad esplosione », pel quale venne concesso in Italia 
al signor LETOMBE Léon Abel Céler, ingegnere a Parigi, 
un attestato di Privativa industriale in data 26 dicembre 1901 
Vol. 146, N. 72, e ciò allo scopo di provocare eventuali trat- 
tative per la cessione della privativa o per la concessione 
di licenze di esercizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all’ Ufficio Internazionale per 
Brevetti d’ invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emunuele, N. 12, TORINO. 


Il signor Conrad KOENIG a Wegnez presso Verviers 
(Belgio) e la Société Anonyme Célestin Martin, a Verviers 
Bolio concessionari dell’ attestato di privativa Vol. 36, 
N. 52589 Reg. Gen. e Vol. 115, N. 175 Reg. Att, per: « Per- 
fectionnements aux continus diviseurs à lames d'acier » 
sono disposti a cedere la privativa stessa od a concedere 
licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l| Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
P Italia e per P estero dell’ Ing. CARLO BARZANO - Via 
$. Andrea, 6, MiLANO. 


Il signor Jacob WEYERMANN, a Berna, concessionario 
dell’ attestato di privativa Vol. 41, N. 60326 Reg. Gen. e 
Vol. 144, N. 125 Reg. Att., per: « Dispositif destiné à 
maintenir propre la garniture des plansichters », 
nonché dell'attestato completivo Vol. 157, N. 223, Reg. Att., 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d'invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Per incarico «del signor John Joseph BERRIGAN, inge- 
gnere a New York (S. U. d’America), concessionario dell’at- 
testato di privativa Vol. 40, N. 60211 Res. Gen. e Vol. 144 
N. 9 Reg. Att, per: « Perfectionnements dans les appa- 
reils à force centrifuge employés pour séparer les ma- 
tiéres solides des liquides », è disposto a cedere la pri- 
vativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l’ Ufficio brevetti d? invenzione e marche di fabbriche per 
P Italia e per l’ estero dell’ Ing. CARLO BARZANO - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


o o o o 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 1 ottobre 1895, Reg. Att., 
Vol. 78, N. 182, per: 
« Perfectionnements dans les chemins de fer 
électriques » 
della FOREIGN ELECTRIC TRACTION COMPANY 
a Virginia (S. U. d'America). 
La titolare è a a vendere la suddetta privativa, oppure 
a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. Per 
schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


o e e o 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 14 ottobre 1898, Reg. Att., 
Vol. 105, N. 74, per: 
« Appareil moltiplicateur d'écriture dit 5 Litho- 
Copie à hydratation constante » 
del Sig. Noél PONSOLLE, a Parigi. 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, T 
i. 


ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevo 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
OMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e o o 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 21 giugno 1901, Reg. Att., 
Vol. 143, N. 148, per: 
« Nouvelle méthode pour coller le papier à la cuve » 
del signor dott. Casimir WURSTER, a Londra. 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure & concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Ruyabella, N. 8. 
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VOLUME XVII, N. 42. 


MILANO, 18 OTTOBRE 1903. 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d’argento all’Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Parte Economica 


LA PROPOSTA DI LEGGE SUL RIPOSO FESTIVO. 


Nello scorso numero dell'Industria fu riprodotto 
il diseguo di legge della Commissione parlamentare 
che accompagnammo con qualche accenno alla Rela- 
zione, compilata per incarico della Commissione, dal- 
l'on. Cabrini. 

Crediamo ora opportuno di ritornare sull’ argo- 
mento esaminando la Relazione più particolareggiata- 
mente. 

Passiamo sopra a quanto riguarda il lavoro degli 
impiegati dello Stato ed il lavoro giornalistico, perché 
su questi due ultimi punti, per la natura stessa del 
lavoro, i giornali politici dettero sufficienti notizie. 

Dopo qualche generalità sulle ragioni della legge, 
la Relazione afferma la necessità dell'intervento dello 
Stato, per la nessuna efficacia delle private intese fra 
industriali che possono essere distrutte dal volere di 
un solo degli industriali. (La relazione ricorda come 
nell’aprile 1903 il movimento iniziato dai commessi di 
negozio di Padova, per concordare il riposo festivo con 
le Ditte commerciali, fallì per il semplice fatto che un 
grossisia rifiuto quanto i suoi colleghi concedevano a 
condizione che la concessione fosse generale). 

La disposizione dell'ultimo comma dell'art..1 della 
proposta di legge — secondo la quale il iavoro deve 
cessare per le donne alle ore 14 del giorno che pre- 
cede quello del riposo settimanale — è stata, dice il 
Relatore on. Cabrini, riconosciuta in massima equa ed 
opportuna. 

Si era proposto che la giornata di lavoro termini 
alle 14: la Commissione accolse la proposta dell'Unione 
delle Camere di Commercio di limitare il termine fis- 
sato per l'anticipata cessazione del lavoro delle donne 
il sabato a due ore prima della fine della normale 
giornata di lavoro; ma ha introdotto una esplicita pre- 
scrizione sull'orario di lavoro nel giorno che precede 
quello destinato al riposo settimanale, perché « se non 
si determinasse la durata della giornata di lavoro, ri- 
marrebbe senza efficacia la disposizione relativa alla 
antecipata cessazione del lavoro delle donne ». Perciò 
la Commissione ha stabilito che in ogni caso la gior- 
nata di lavoro non può il sabato durare, per le donne, 
oltre le ore 16 dal 1° ottobre al 31 marzo ed oltre alle 
ore 17 dal 1° aprile al 30 settembre. 

La Commissione ha riconosciuto opportuno di far 
coincidere il periodo di riposo, normalmente, con la 
domenica e piü precisamente di comprendere in esso 
le ore dalle 18 del sabato alle 6 del lunedi. 

Ma se il giorno di riposo settimanale dovesse es- 


sere indistintamente il medesimo per tutti si avrebbe 
una periodica sincope di tutte le attività sociali, troppo 
in contrasto con le esigenze e con le necessità della 
vita moderna. Non è possibile, infatti, sospendere in 
modo assoluto per trentasei ore tutti i servizi pubblici, 
poste, telegrafi, ferrovie, tramvie, ecc. senza creare 
difficoltà gravissime. 

La Commissione accettò pertanto che la giornata 
di riposo settimanale possa essere stabilita anche in 
giorno non festivo per chi e occupato nei servizi pub- 
blici che non possono essere interrotti e nelle indu- 
strie dei trasporti per terra e per mare. Così per le 
farmacie, alberghi, caffè, teatri si stabiliranno dei turni 
per modo che il pubblico non sia privato di ricorrere 
ad essi nei giorni festivi, 

Pel servizio ferroviario sorge una grave questione 
economico-finanziaria: le Società esercenti le grandi 
Reti hanno osservato come già si dovette respingere, 
nel concordato del marzo 1902 fra ferrovieri e governo, 
la richiesta di alcune giornate periodiche di riposo 
mensile poste innanzi dai ferrovieri, perché le risorse 
limitate dell’ azienda ferroviaria non consentivano e 
non consentono la spesa conseguente e che lo aver 
concesso con quel concordato qualche modificazione 
ai turni di servizio ed il diritto al congedo annuale 
si è tradotto in un aumento di qualche milione nella 
spesa d'esercizio; hanno, anzi, precisato come la gior- 
nata di riposo settimanale importerebbe un aumento 
di spesa approssimativamente per le tre reti Mediter- 
ranea, Adriatica e Sicula di 14 o 15 milioni all’ anno. 
La Commissione non fu per nulla impressionata da 
queste cifre alla cui esattezza non crede e che ad ogni 
modo suppone che il riposo settimanale, per quanto 
per turno, debba essere concesso a tutto il personale 
che oggi non lo gode, mantenendo il servizio tale e 
quale oggi si trova..... Il servizio ferroviario — dice 
la Relazione — dovrebbe, come si fa in Isvizzera, es- 
sere limitato nei giorni festivi ai soli ¿reni viaggia- 
tori, interrompendo per detti giorni completamente 
tutto il servizio a piccola velocità e piccola velocità 
accelerata. Ma, anche dato ciò, questa riforma quanto 
peserà nell’esercizio?.... La Relazione tace su ciò... 

Di eccezionale importanza è quanto riflette il ri- 
poso festivo per le industrie che per ragioni tecniche 
esigono una produzione non interrotta e che per loro 
natura o per circostanze locali non possono funzionare 
che in certe stagioni dell’anno. 

La Commissione ha dovuto riconoscere che nel 
caso del lavoro veramente continuo — diurno e not- 
turno — non c'é modo di assicurare ai lavoratori un 
riposo di 36 ore consecutive. Anche imponendo agli 
industriali l'obbligo di avvicendare tre squadre di operai 
invece delle due norinalmente usate, non si giunge che 
ad ottenere un periodo di 24 ore libere per ciascun 
lavoratore. La Commissione ha determinato che negli 
opifici a lavoro continuo debba essere assicurato un 
riposo settimanale di 24 ore consecutive per ciascun 
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operaio, prescrivendo però in pari tempo che il lavoro 
nei giorni che precedono e susseguono quelli destinati 
al riposo settimanale non possa durare più di 12 ore 
(compresi i consueti intervalli per i pasti) per ogni 
lavoratore; di modo che nei tre giorni almeno una 
parte degli operai avrà 48 ore di riposo, interrotte da 
12 di lavoro. 

In seguito ad accurata inchiesta la Commissione 
non ha creduto possibile al presente assicurare il ri- 
poso ininterrotto di 36 ore settimanali a tutti quanti 
gli operai che dipendono da: 

a) gli industriali metallurgici che esercitano alti 
forni, acciaierie, ferriere, laminatoi, i quali, per ridurre 
le spese del combustibile che pesano fortemente sul 
costo di produzione, spingono appunto il lavoro inin- 
terrottamente, notte e giorno per più settimane di se- 
guito, e non lo sospendono che per la necessità di ri- 
parazioni ai forni ed ai meccanismi; 

0) i fabbricanti di ceramiche, lá dove vengono 
usati forni continui per la cottura dei prodotti più fini, 
i quali abbisognano assolutamente, durante ogni giorno, 
non soltanto dell’opera dei fuochisti, ma eziandio di 
quella dei vuotatori e riempitori e loro aiutanti; 

c) le grandi vetrerie, quando — concentrata 
l'industria nei grandi impianti di massima efficacia e 
perfezione per sostenere l’urto della concorrenza stra- 
niera — si valgono di potentissimi forni continui il cui 
arresto periodico e temporaneo avrebbe per conse- 
guenza sicura, immediata, un perturbamento del loro 
modo di funzionare, con peggioramento del prodotto 
e, in talune circostanze, con pericoli di guasti pei forni 
stessi, e di incendio; 

d) i fabbricanti di carta, benché nelle cartiere il 
lavoro ci sia continuamente di giorno e di notte inin- 
terrottamente non per necessità tecniche, ma per ot- 
tenere la maggiore produzione possibile; 

e) le fornaci da laterizi, per il lavoro di cottura; 

F) i molini e i brillatoi di riso, nei maggiori dei 
quali il lavoro è pure continuo. 

Oltre che per questi e per gli altri opifici che si 
trovassero in identica condizione, che cioè fossero in 
attività giorno e notie per periodi superiori ad una 
settimana, alla Commissione si impose qualche tempera- 
mento al principio del riposo festivo per un altro gruppo 
d'industrie e cioè per alcune imprese esercitate al- 
l'aperto, che debbono approfittare della buona stagione 
(tipica, fra queste, è l'industria dei marmi che si eser- 
cita specialmente nella provincia di Massa Carrara). 

Altre industrie — come quelle delle fornaci — per 
ciò che riguarda la formazione e l asciugamento dei 
mattoni al sole, si trovano pure nella necessità di la- 
vorare eventualmente in giorno festivo, per non per- 
dere troppe giornate favorevoli, mentre hanno limitato 
il periodo della normale loro attività. 

Per queste industrie è parso alla Commissione sul- 
ficiente il consentire che al riposo settimanale sia de- 
stinata ove occorra una giornata diversa dalla dome- 
nica, purché però ogni mese, almeno due giorni per 
ciascun operaio siano riservati al riposo. 

Il disegno di legge vuole rimessa ai Consigli mu- 
nicipali la determinazione delle Imprese soggette al- 
l'eccezione essendo sembrato alla Commissione che essi 
sieno meglio in grado di apprezzare le condizioni lo- 
cali in cui si svolgono le industrie; ma la Commissione 
ha avvertito il pericolo che si apra così ladito a creare 
per una stessa industria una ingiusta e pericolosa dit- 
ferenza di trattamento da Comune a Comune — la 
qual differenza implicherebbe certamente un sensibile 
aggravio per l'industriale costretto a interrompere il 
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lavoro, dovendo osservare il riposo di 36 ore consecu- 
tive in confronto del concorrente cui fosse dato di con- 
tinuare, con squadre alternate, la sua lavorazione. 

All’intento di assicurare la necessaria unità di di- 
sposizioni in tutto il paese, la Commissione propone 
di rimettere al Comitato permanente del Consiglio 
supertore del lavoro — di compilare e rivedere an- 
nualmente, ove occorra, l'elenco delle industrie a lavo- 
razione interrotta, quello delle imprese all'aperto che 
possono essere ammesse a trattamento di eccezione 
nei riguardi della legge sul riposo settimanale. 

Quanto alle ammende la Commissione ha trovato 
opportuno di non eccedere nelle penalità, non potendo 
disconoscere che ammende troppo elevate non avreb- 
bero raggiunto il fine voluto. 


_ Parte Tecnica 


Associazione Elettrotecnica Italiana 


ASSEMBLEA GENERALE DELL'ASSOCIAZIONE 
TENUTA A NAPOLI. 


Il 10 corr. si è inaugurata a Napoli, sotto la presidenza 
del prof. Ascoli, l'annuale riunione degli elettrotecnici italiani. 

Il prof. Ascoli lesse la relazione del lavoro compiuto 
nell annata dall Associazione Elettrotecnica Italiana, in cui 
sono posti in evidenza gli avvenimenti più importanti oc- 
corsi e cioè la visita degli elettricisti inglesi agli impianti 
elettrici di Lombardia e la riunione in Roma in onore di 
Guglielmo Marconi. In essa è pure accennato al Congresso 
di Elettricità che si terrà in America nel settembre 1904, pel 
quale sono già iscritti un centinaio di elettrotecnici italiani, 
e al monumento che prossimamente verrà innalzato a To- 
rino al sommo Galileo Ferraris. Messa ai voti, la relazione 
venne approvata all’ unanimità. 

Poi, passando al numero 2 dell'ordine del giorno, fu ap- 
provata quasi ad unanimità la proposta pel riconoscimento 
giuridico dell'Associazione Elettrotecnica Italiana. 

Sul numero 3, che trattava del Regolamento generale 
dell’ Associazione, dopo discussione a cui parteciparono pa- 
recchi ingegneri, fu approvata la sospensiva nel senso che 
devano essere consultate prima le varie sezioni. 

Quindi Ping. Bertini, nella sua breve comunicazione, ha 
preso in esame il Regolamento per l’esecuzione della Legge 
7 giugno 1594 sulla trasmissione a distanza della energia 
per mezzo di correnti elettriche, allo scopo di vedere se, 
nella applicazione che se ne è fatta in questi anni, esso 
abbia corrisposto o meno ai concetti informativi della Legge: 
se ed a quali controversie abbia dato origine e se, dopo 
otto anni dalla sua pubblicazione, risponda ancora allo stato 
ed ai bisogni attuali della elettrotecnica. 

Accennato all’ incremento ed all’ impulso dato dalla Legge 
e dal Regolamento, agli impianti elettrici in Italia e passate 
in rivista le principali disposizioni del regolamento, che 
furono oggetto di importanti sentenze da parte dei Tribu- 
nali, Ping. Bertini si softermó specialmente ad esaminare 
le prescrizioni, di carattere affatto tecnico, contenute nel- 
l'art. 10 del regolamento e, sopratutto, quella del comma 6°, 
che riguarda i ripari dei quali devono essere muniti i pali 
e le mensole delle condotture elettriche. Dimostrò come non 
sia possibile di osservare rigorosamente le prescrizioni re- 
golamentari e, facendo rilevare all’Assemblea l’importanza 
che avrebbe, qualora passasse in giudicato, una recente sen- 
tenza di Tribunale (confermata in sede d'Appello) in forza 
della quale verrebbe riconosciuto che il comma 6° dell’art. 10 
va interpretato letteralmente, propone all'Assemblea, che 
l'approvó all’ unanimità, il seguente ordine del giorno: 

u I soci dell'A. E. I., riuniti in Assemblea ordinaria in 
« Napoli, venuti a conoscenza della interpretazione che, in 
« una recente sentenza di Tribunale, sì vorrebbe dare alle 


« prescrizioni contenute nel comma 6° dell'art. 10 del rego- 
u lamento per l'esecuzione della Legge 7 giugno 1894, sulla 
u trasmissione & distanza dell'energia per mezzo di correnti 
« elettriche, fanno voti che la detta sentenza possa venire 
« riformata e che il giudizio che saranno per emettere i 
u nuovi giudici, in materia cosi strettamente tecnica, sia 
« più rispondente allo spirito del regolamento ed a ciò che, 
u allo stato attuale dell’ elettrotecnica, 8i può ragionevol- 
u mente pretendere, in materia di prevenzione degli infor- 
« tuni, dagli esercenti di imprese elettriche ». : 

Proseguendo ora secondo lo svolgimento dell'ordine del 
giorno pubblichiamo i riassunti 8i alcune comunicazioni 
fatte dai soci. 

Sulle lampade ad osmio. 


Riassunto della comunicazione del socio prof. L. Lombardi. 


La letteratura elettrotecnica di questi ultimi anni con- 
tiene già parecchi studi sulle lampade ad Osmio, interes- 
santi particolarmente dal punto di vista industriale, in quanto 
concerne la maggiore economia loro di fronte alle ordinarie 
lampade a filamenti di carbone e la loro durata commerciale. 

L’autore si è proposto, nella sua ricerca, di affrontare 
alcune ulteriori questioni, le quali, oltre all’ interesse pratico 
speciale di ogni indagine relativa alle nuove sorgenti lumi- 
nose, sembravano poter apportare anche un piccolo contri- 
buto alla teoria generale dei corpi incandescenti. Egli è 
partito perciò dai concetti fondamentali esposti dal pro- 
fessor H. F. Weber nella sua classica memoria, letta al Con- 
gresso internazionale di elettricità a Francoforte nel 1891, 
ed applicando le formole da lui sviluppate ai risultati di 
accurate misure sperimentali ha cercato di risolvere le se- 
guenti questioni: 

Quale è per le nuove lampade ad Osmio la temperatura 
alla quale si mantiene il filamento nelle condizioni di regime? 

Come varia la temperatura e la quantità di luce pro- 
dotta al variare della energia spesa, e quale è il limite di 
economia imposto nelle condizioni attuali di funzionamento 
regolare ? 

Per risolvere la prima questione sono state determinate 
per i filamenti di parecchie lampade la superficie irradiante 
e la costante di irradiazione, secondo i concetti di Weber, 
in modo da poterne calcolare la temperatura assoluta in 
funzione delle quantità di energia consumate e di calore 
prodotte. Per esaurire la seconda furono istituite misure 
fotometriche a potenziali e con intensità di corrente difte- 
renti, fino a raggiungere ed oltrepassare la temperatura 
critica, alla quale si cominciano a manifestare i primi feno- 
meni di disgregamento ed alterazione della massa incande- 
scente, quella alla quale, deformandosi facilmente il filamento, 
ne può essere troppo rapidamente compromessa la conser- 
vazione. 

Furono fatte poi comunicazioni dall'ing. G. Gior«i sul 
metodo simbolico nello studio delle correnti variabili. I 
dottori G. Finzi ed N. Soldati trattarono dei motori mono- 
fasi e della trazione elettrica, ed infine l’ing. M. Buffa 
parlò delle: | 

Pile ed accumulatori 


aventi come elettrolito acidi grassi e loro derivati. 


I fenomeni elettrolitici negli acidi grassi e nei loro sali 
(i saponi) vennero sinora ben poco studiati, ritenendosi ge- 
neralmente che tali corpi fossero dei dielettrici più o meno 
perfetti. 

Il Bremser nel 1886 avea cercato inutilmente di elettro- 
lizzare a freddo varî grassi e saponi. Fu più fortunato nel 
tentare l’elettrolisi dell'oleato e del palmitato di soda por- 
tati allo stato di fusione. ! Ebbi occasione di ripetere queste 
esperienze elettrolizzando l’oleato ed il laurostearato di soda 
a caldo. L'elettrolisi richiede 1.8 volt ed è pochissimo ac- 
centuata specialmente nell'oleato. Il sodio portandosi al ca- 
todo si allegava col platino di cui tale elettrodo era formato. 

Non mi consta invece che siansi finora fatti studi sulla 
elettrolisi di tali sostanze alla temperatura ordinaria e so- 
pratutto sulla possibilità di costrurre pile ed accumulatori 
aventi come elettrolito acidi grassi o loro sali. 


Vedi Jahresbericht über die Fortschritte der Chemie, 1866, pag. 87. 
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In una serie di esperienze sul passaggio della corrente 
attraverso agli acidi grassi ed ai saponi, fui condotto a con. 
silerare tali sostanze come elettroliti: volli quindi verifi- 
care se il loro contatto con due metalli di natura diversa 
possa dar luogo a produzione di forza elettromotrice. 

Una prima serie di esperienze sull’azione dei vari olii 
grassi e grassi rancidi sopra i metalli usuali, diede risultati 
negativi, ciò che era da prevedersi, perché la saponitica- 
zione dei metalli non alcalini oltre ad essere quasi nulla 
alla temperatura ordinaria, produce sulla superficie del me- 
tallo uno strato di sapone insolubile, che impedisce ogni 
ulteriore attacco. Mi riservo peró di ritornare sull'arzomento 
usando come elettrodo attaccato un’amalgama di sodio o di 
potassio e come elettrolito l'acido oleico od il laurinico, 
poiché é supponibile che in tal caso si abbia produzione di 
forza elettromotrice. 

D'altra parte é possibile di girare tale difficoltà con un 
piccolo artificio. E noto infatti che col contatto d'un metallo 
o d'un suo composto con un sapone alcalino, si ottiene in 
determinate condizioni un sapone di tale metallo; è a tale 
fenomeno appunto che sono dovute le morezzature dei co- 
muni saponi sodici. 

Cercai quindi di ottenere una pila, adoperando come 
elettrolito un sapone alcalino solido o liquido, e come elet- 
trodi due metalli diversi. 

L'esperienza confermò queste mie previsioni, poichè co- 
lando tra una lastra di zinco ed una di rame un sapone 
sodico neutro d'acido oleico, ottenni una forza elettromotrice 
di 0.6 volt tra i due metalli. La corrente peró che ricavai 
da questa prima pila era sensibilmente nulla (meno di un 
milliampére), ciò che si spiega coll’ enorme resistività del- 
l'elettrolito. 

Lo stesso risultato ottenni ricorrendo ai composti del- 
l’acido palmitico e stearico; variava solo la forza elettromo- 
trice, ma la corrente era sempre quasi nulla. 

Stavo già per concludere che nulla di pratico si potesse 
dedurre da queste ricerche teoriche, quando potei constatare 
che l’acido laurostearico dava composti di resistività molto 
bassa. 

E seguendo questa nuova via che sono giunto a co- 
strurre pile ed accumulatori, aventi come elettrolito dei lau- 
rostearati, e che per quanto ancora in uno stadio sperimen- 
tale, sembrano poter competere dal punto di vista dell’energia 
fornita con parecchie pile ed accumulatori ad elettrolito 


liquido. 


kk 


L'acido laurostearico, anche detto laurico o laurinico 
ha la formola Cie Ha, Os, il peso molecolare 20); è insolubile 
nell’acqua, solubile nell’alcool e nell’etere, fonde a 44°. Con 
la glicerina forma un olio (laurostearato di glicerina), detto 
olio di lauro od olio di cocco, che si trova in molte so- 
stanze (nelle bacche del lauro, nella noce di cocco nel grasso 
di balena, nell'olio di cotone, nel frutto della mangyifera ga- 
bonensis, nelle fave picurine, ecc.). Quest'olio, trattato con 
alcali molto concentrato, sì scinde in acido laurostearico ed 
in glicerina; trattato invece a caldo con un alcali debole, 
saponifica formando molti tipi di saponi di cui è difficile, 
determinare la natura chimica esatta, e la cui formola rias- 
suntiva sembra essere 


a (Ci Haz Os K) + b (Cis He 0) + e (H: O), 


ove a he sono numeri interi e possono anche essere zero. I 
due tipi limiti sono : 

ar il laurostearato neutro anidro (Cj H O, K che 
è amorfo, forma con poca acqua una gelatina o si scioglie 
in un eccesso d'acqua. Si ricava dalla formola generale per 

=1lb=c=0; 

5) il laurostearato acido anidro Cs, Hz; O, K (che 
si ricava dalla formola generale a = 1, b = 1, e = 0, è in- 
vece un corpo cristallino. 

Questi laurostearati attaccano abbastanza facilmente il 
rame formando un sapone azzurro, e lo zinco formando un 
sapone grigio. I vari laurostearati alcalini son molto diversi 
tra di loro, e diversissime sono le loro proprietà elettriche. 
Una loro proprietà comune è la facilità con cui assorbono 
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l’acqua sia allo stato di aggregazione molecolare, sia allo 
stato di semplice miscela. L’acqua non combinata resta ve- 
rosimilmente trattenuta fra i pori del sapone; essa, quando 
sia carica d'alcali, concorre a complicare il fenomeno attac- 
cando alla sua volta i due elettrodi, come in una ordinaria 
pila ad elettrolito alcalino. Si sarebbe anzi portati a credere 
a che tutto il fenomeno possa ridursi all’azione di que- 
Rt'acqua sopra gli elettrodi, ma ciò è contraddetto: 1° dal 
fatto che i saponi laurostearici completamente secchi danno 
la stessa forza eleltromotrice dei saponi usuali: 2° dal fatto 
che la forza elettromotrice è indipendente dall’ usare come 
alcali libero la soda o la potassa, mentre varia da 0.6 a 
1.2 volt col variare dell’ acido e della base costituenti il 
sapone. 

Come materia prima per le mie esperienze usavo un sa- 
pone bianco fornitomi dalla saponeria Agostino Oneto di 
Sampierdarena, e che aveva la seguente composizione: 


Acido lanrostearico ed altri acidi grassi . 50 
Ossido di sodio combinato. . . . . . . 6.6 


Carbonato di soda . . . . . . . . .. 29 

Carbonato di potassa. . . . . . . . . 4 

ACQUE an aim ecu co Ee doy TEX UPS a 30.4 
100.0 


Fondevo questo sapone a bagnomaria, e nel liquido fuso 
incorporavo quantità variabili di acqua distillata e di idrati 
alcalini. In questo modo ottenevo saponi di tipo molto 
diverso. 

Sarebbe lungo il ripetere le numerose esperienze ese- 
guite per circa un anno, allo scopo di ottenere un laurostea- 
rato che saponificasse bene, fosse ben solido, buon condut- 
tore dell’elettricità e capace di reagire con energia sopra i 
metalli. Il composto che mi diede i migliori risultati aveva 
la seguente composizione centesimale: 


Acido laurostearico. . . . . 4.5 

Tdrato di soda. . . . . . . ]2 

ACHUMA uo di e A os ow m UO 
100.0 


Tale composto é quello che dà la minore resistività ed 
il maggior numero d'amperore per unità di peso. Esso è da 
considerarsi come un composto limite, perché ogni tentativo 
di aumentare l’alcalinità produce la scissione del sapone in 
un sapone neutro ed in una lisciva fortemente alcalina. 

Un difetto di questo sapone è la tendenza a cristalliz- 
zare ; lasciato a sè si trasforma in pochi giorni in un am- 
masso di cristalli aciculari lunghi sino a 10 centimetri. Si 
può eliminare quest'inconveniente coprendone la superficie 
con un leggero strato di paraffina. 

Come elettrodo negativo il migliore è lo zinco, amalga- 
mato o no; come elettrodo positivo usai il carbone, il ferro, 
il rame avvolti da una sostanza depolarizzanie. Non potei 
utilizzare il permanganato di potassa, perché rapidamente 
si diffonde nella massa del sapone, invece i perossidi di 
rame, di piombo, di manganese restano abbastanza aderenti 
all’elettrodo, e diedero perciò risultati molto migliori. La 
reazione è molto complessa, e varia con la natura degli elet- 
trodi. Usando rame e zinco, entrambi gli eleitrodi sono at- 
taccati, il rame meno dello zinco. Usando ferro e zinco, 
questo solo viene attaccato; si formano dei lanrostearati bi- 
basici di sodio e zinco, che (con un processo assai difficile 
a spiegarsi) inquinano a poco tutta la massa del sapone, fa- 
cendone aumentare notevolmente la resistività, e diminuen- 
done in modo notevole l'attività. 

Un particolare nuovo è il seguente. Se scaldiamo lenta- 
mente a bagnomaria una pila esaurita, il laurostearato bi- 
basico piü pesante si accumula al fondo del recipiente, e, 
dopo rattreddamento, l'elemento può funzionare di nuovo. 
Un mezzo più radicale di rinnovare queste pile è il seguente: 
Si scalda dapprima l'elemento a bagnomaria sino a fusione 
completa del laurostearato che vien versato via; indi sì con- 
tinua il riscaldamento mettendo l'elemento (o almeno la 
piastra +) in un forno a 100? per quattro ore. Il sottossido 
che copre la piastra + sotto l'azione del calore e dell'ossi- 
geno atmosferica si ritrasforma in perossido. Si può allora 


L' INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


ricomporre la pila, cambiando, ove occorra, lo zinco corroso 
e versandovi del nuovo sapone. 

È bene notare che il sapone laurostearico costa pochis- 
simo, tanto che lo sì impiega sovente per adulterare ì sa- 
poni ordinari; esso è la materia prima di quei saponi gal- 
leggianti che si usano in tutti gli stabilimenti di bagni. 

Le pile così ottenute sono, a parità di peso, molto po- 
tenti in confronto alle ordinarie pile secche. Usando piastre 
sottili molto vicine si può arrivare ad un peso di grammi 30.5 
d'elettrolito e 7.5 grammi d'elettrodi per ampérora. 

Queste pile sono assolutamente secche, ciò che finora 
non s'era ottenuto in pile destinate a fornire forti correnti. 
Esse non si scaricano a circuito aperto, perchè un leggiero 
strato d’ossido grigio si forma sopra lo zinco e lo rende 
completamente inerte; si può conservarle degli anni senza 
perdita d’energia. 

Altro vantaggio di queste pile è la quasi completa im- 
polarizzabilità. Chiuse in corto circuito per due giorni sopra 
un ampermetro, esse continuano a fornire corrente con molta 
regolarità. Per queste ragioni credo che sarebbe possibile 
utilizzare con vantaggio elementi ad acido laurostearico in 
parecchie applicazioni, quali i telegrafi, i telefoni, i campa- 
nelli eletirici, l'accensione dei motori ad esplosione, le lam- 
padine portatili. 

Queste pile possono anche ricaricarsi come un accumu- 
latore, ponendole in serie con una lampadina ad incande- 
scenza sopra la rete di illuminazione urbana; ma tale ope- 
razione è lunga, ed il suo rendimento è cattivo. È invece 
possibile costrurre degli accumulatori basati sullo stesso 
principio e che permettono notevoli correnti di carica. Ho 
adoperato a tal uopo una serie di vaschette di ferro impi- 
late luna sull'altra come le vaschette degli accumulatori 
Tribelhorn. Ogni vaschetta contiene uno strato d'amalgama 
semiliquido di zinco funzionante da elettrodo negativo. Sopra 
l'amalzama è versato uno strato di pochi millimetri di sa- 
pone lanrostearico preparato come nelle pile. Sul sapone 
poggia un impasto di un perossido con sapone lanrostearico 
e sopra questo un’ altra vaschetta. Ogni recipiente di ferro 
funziona quindi come elettrodo negativo nella sua faccia 
superiore e come elettrodo positivo nella sua faccia inferiore. 

Questi accumulatori si caricano e scaricano abbastanza 
regolarmente, e pel poco peso ed ingombro, per la mancanza 
di liquidi e d'emanazioni deleterie, per la lunga durata senza 
alcuna manutenzione, per la possibilità di chiuderli in corto 
circuito e di scaricarli sino all'ultimo, sembrano promettere 
una soluzione forse non cattiva del problema degli accumu- 
latori trasportabili. Spero di poter presto fornire nuovi e piü 
esaurienti dati sopra queste pile e questi accumulatori, e 
sarei ben lieto se intanto qualcun altro più competente di 
me vorrà farne oggetto di studio. 

Ad ogni modo, lasciando per ora da parte qualsiasi con- 
siderazione sull'avvenire industriale di questi nuovi elementi, 
credo bene di richiamare l’attenzione del tecnici sopra questi 
esperimenti, che ci mostrano quali sorprese ci stia forse 
preparando il campo finora poco conosciuto dei fenomeni 
elettrolitici nelle sostanze derivate dalla serie grassa. 


Nella seconda giornata si ebbe la lettura dell'ingegnere 
M. Bonghi che fece: 


Alcune considerazioni sugli accumulatori a piombo. 


L'ing. Bonghi intende richiamare i suoi colleghi sulle 
condizioni di fornitura, garanzia ed esercizio attualmente in 
vigore per gli accumulatori a piombo. Un empirismo ecces- 
sivo, e una incertezza grande si rileva in tali condizioni ed 
i criteri che servono di guida nella scelta di uno o altro 
tipo di accumulatore sono dovuti sovente più alla stima che 
si ha del fabbricante, che alla stima che si ha dell’ oggetto 
fabbricato. L'importanza grande che hanno oramai preso 
gli accumulatori e il forte impegno di capitale che richie- 
dono, rende prezzo dell’ opera il procurare di disciplinare 
meglio questo ramo della tecnica. 

La teoria degli accumulatori a piombo, dopo i notevoli 
studi dello Streintz, Strecker, Ayrton, Lamb, Smith, Aron, 
Gliidstone, Tribe, Heim, Darriens, Elbs, Le Blanc, Lie- 
henow, ecc, € oramai ben ferma nei suoi principî e da essa 


risultano chiari, sia le proprietà elettrochimiche degli accu- 
mulatori a piombo, sia quelle che sì possono verificare in 
accumulatori d'altri tipi. Non entra nell'esame di tale teoria, 
volendo mantenere la comunicazione nei limiti indicati, vi 
accenna solo brevemente, indicando come essa s'iinperna, 
partendo dalla formola fondamentale delle reazioni chimiche: 


Pb O, + Pb + 2 H SO, £X 2 Pb SO, + 2 I O 


sulle variazioni nella concentrazione dell’acido, sia nell’elet- 
trolita, sia nella materia dell'elettrodo stesso durante la 
carica e scarica. 

Le diverse modalità di costruzione delle lastre (a pasta, 
a fusione, a laminazione, a fusione e laminazione, a forma- 
zione Faure o Planté), le diverse condizioni d’esercizio (re- 
gime di corrente di carica e scarica, periodi di riposo, 
sovraccariche o scariche eccessive, densità e quantità del- 
l'acido, temperatura); le diverse modalità di manutenzione 
(pulitura delle lastre, eliminazione di depositi, impurità del- 
Placido e del piombo, ecc.) hanno influenze varie, che la 
pratica mostra e la teoria conferma: ma la teoria e la pra- 
tica ci permettono di affermare che un accumulatore scelto 
opportunamente può meglio resistere di un altro nelle stesse 
condizioni di esercizio e di manutenzione. 

Il deperimento degli accumulatori, dovuto alla caduta 
di materia attiva, alla progressiva ossidazione dell’ossatura, 
alla variazione di volume delle piastre, alla solfatizzazione, 
se non si può escludere in nessun tipo di accumulatore è 
vario per fortuna da tipo a tipo, da esercizio a esercizio. 

Esamina brevemente quesie cause di deperimento in 
relazione alle varie condizioni di esercizio e di montaggio, 
Da quanto precede ne deduce che si può oramai, in una 
fornitura di accumulatori, definire il tipo di accumulatore 
in relazione al suo uso, e a ben definire il tipo prescelto, 
a permetterne un collaudo razionale all’ accettazione, e ad 
assicurarne le modalità di esercizio, sarebbe opportuno, a 
mo’ d'esempio, che fossero introdotti nei contratti d'acquisto 
e nei contratti di garanzia le seguenti condizioni: 

1.° Capacità espressa, non per una data corrente, ma 
secondo la legge che controdistingue lo speciale tipo dello 
accumulatore scelto, con indicazioni solo dei massimi di 
corrente di scarica e carica ammessa; 

2.° Resistenze interne dell’ elemento in relazione alla 
resistenza dell'elettrodo e modalità di misura della stessa; 

3.2 Modalità delle misure da farsi al collaudo, relative 
alla temperatura, alla densità di acido a fine scarica: al 
potenziale minimo a fine scarica, in relazione al potenziale 
iniziale a principio scarica; al limite di variazione di den- 
sità del liquido fra carica e scarica, in almeno due regimi 
di carica e scarica; alle condizioni di carica da adottarsi, 
sia prima d’iniziare il collaudo, sia durante le prove di 
collaudo; al rendimento in quantità di corrente e in energia; 

4.° Determinazione della capacità di ogni elettrodo a 
data temperatura, con data quantità di acido, con determi- 
nato metodo sperimentale (paragone con Zn Cd, ecc.), da 
eseguirsi, sia nelle lastre all’ arrivo, sia nelle lastre in fun- 
zione durante il collaudo; 

- 5,2 Determinazione della scarica spontanea giornaliera 
a data temperatura, con date condizioni di acido; 

6.° Determinazione di ogni elettrodo, in ogni sua parte 
(peso totale delle lastre e pesi singoli della massa attiva e 
dell'ossatura, spessore dell'anima, ecc.) e dell'elemento com- 
pleto (peso d'acido e suo rapporto in volume rispetto al 
volume dell’elemento, porosità della lastra, ecc.); 

7.2 Determinazione del numero di cariche e scariche che 
possono essere sopportate dalle lastre, senza riduzione della 
loro capacità; 

8.° Analisi del Pb usato per l’ossatura e per massa 
attiva, e speciali descrizioni della modalità dei supporti, di 
montaggio, ecc. 

Egli si augura che, se nelle conseguenze di quanto ha 
esposto, i suoì colleghi non saranno d'accordo con lui, sa- 
ranno almeno d’accordo nei principî di massima, di esigere 
cioè di più, e più precisamente dalle case fabbricanti, quanto 
debbono dare, evitando cosi dei danni economici agli acqui- 
renti e adoperandosi al miglioramento della tecnica degli 
accumulatori stessi. 
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Dopo la comunicazione del dott. G. Finzi sull’ accumu- 
latore Edison e dell’ing. G. Giorgi sulle notazioni ed i 
simboli elettrici si ebbe infine quella dell’ ing. M. Pizzuti: 


Sulla propagazione degli archi voltaici 
fra sbarre conduttrici. 


1. — Se per una causa accidentale qualsiasi fra due con- 
duttori percorsi dalla corrente elettrica, si produce un arco 
voltaico, per le leggi di Ampere, l’ arco si sposta dal lato 
ove la corrente sì produce a quello ove si distribuisce. 

Un arco che si sposta è come un conduttore che può 
mettere successivamente in contatto anche altri conduttori 
che incontra sul percorso. 

Le valvole di sicurezza sono ordinariamente insufficienti 
a garantire gl'impianti da simili fenomeni, i quali possono 
arrecare gravi danni. Infatti gli archi sì fermano ovunque 
incontrano ì conduttori isolati o pareti coibenti, come le la- 
stre di marmo sui quadri di distribuzione e col fermarsi 
producono la totale distruzione di almeno uno dei conduttori. 

Si è avuto occasione di esaminare alcuni guasti deri- 
vanti dalla detta causa, sia ad un quadro di distribuzione 
per tramvie elettriche, sia ad un quadro di distribuzione 
per luce, e finanche in impianti di piccola importanza uti- 
lizzanti la corrente elettrica. 

Si è creduto, per la gravità dei danni che possono deri- 
vare da simili fenomeni, di fare delle esperienze in proposito. 

2. — Si sono eseguite delle esperienze sulla propaga- 
zione degli archi fra conduttori di rame percorsi da corrente 
continua, e si sono ottenuti 1 seguenti risultati: 

La velocità di propagazione dell’arco varia, rimanendo 
costante la differenza di potenziale alle sbarre fra le quali 
esso sl forma e la distanza, col variare della forma e dello 
stato superficiale di esse sbarre. La velocità massima si ha 
quando le superticie delle sharre sono perfettamente pulite 
e levigate. 

La velocità è tanto minore per quanto maggiormente 
isolate sono le superficie delle sharre, e può ridursi a zero 
se l’arco incontra una parete trasversale coibente. Ad esempio: 
un arco di 90 ampéres e 130 volt fra sbarre a 60 mm. di di- 
stanza, si è spostato con una velocità di m. 11.30 al minuto 
secondo. 

Quando le sbarre erano di rame non pulito, tale velocità 
si è ridotta a soli m. 0.04 spalmando di olio le dette sbarre. 

Considerando due sbarre di sezione rettangolare, la ve- 
locità dell'arco è maggiore se esse sono affacciate secondo 
le dimensioni più piccole. 

3. — Si è cercato di determinare la distanza alla quale 
dovrebbero istallarsi i conduttori affinchè un arco non possa 
persistere. Tali esperienze sì sono limitate alla sola corrente 
continua e con differenze di potenziale alle sbarre fino a 
300 volt. 

Da queste esperienze sì deduce che con potenziali su- 
periori agli 80 volt, la lunghezza di rottura dell’arco cresce 
proporzionalmente alla differenza di potenziale. 

Si è ottenuto una linea (retta) che mostra come varia 
la lunghezza di rottura al variare del potenziale. Così, ad 
esempio, con una distribuzione a corrente continua a 500 volt 
le sbarre sui quadri dovrebbero essere montate ad una di- 
stanza superiore al 340 mm,, che rappresentano appunto la 
lunghezza necessaria di rottura degli archi fra sbarre a quel 
potenziale. 

Le distanze tenute nel montaggio dei conduttori dei 
quadri attuali; sono assai inferiori a quelle che sarebbero 
necessarie per evitare la persistenza degli archi, nè sarebbe 
agevole per difficoltà di spazio adottare distanze così grandi 
nei nuovi quadri. 

È quindi opportuno studiare il mezzo come rompere gli 
archi una volta formati. : 

4. — L'arco fra conduttori sì rompe con tanta maggiore 
difficoltà quanto minore è la velocità di propagazione ; 
quindi sarebbe preferibile che le sharre fossero ben pulite 
piuttosto che verniciate come normalmente si fa. 

La forma delle sbarre intluisce sulla facilità della rot- 
tura degli archi. 

Da molte esperienze eseguite con sbarre di rame di se- 
zione rettangolare sì deduce: 
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1.2 L’ arco si forma e si propaga mantenendo il con- 
tatto cogli spigoli anteriori e posteriori delle sbarre; 

2.° L'arco formatosi fra sbarre rettangolari si rompe 
con tanta maggiore facilità quanto maggiore è la dimen- 
sione delle superficie affacciate in rapporto alle altre; 

3.° Se le dimensioni delle superficie affacciate delle 
sbarre sono molto grandi rispetto alle altre, l’arco che si 
forma si allunga per le azioni elettromagnetiche secondo un 
piano normale alle sbarre. 

Dalle esperienze eseguite per rendere innocui gli archi 
si è pervenuti alle seguenti conclusioni : 

1.2 È dannoso rivestire le sbarre di materie isolanti, 
perchè si diminuisce solo la velocità dell'arco, ma si rende 
più distruttivo e persistente. 11 diminuire della velocità del- 
Parco fa aumentare il fenomeno distruttivo e quindi, più 
che arrestare la propagazione dell’ arco, si è cercato di po- 
terlo rompere con lo studio che segue; 

2.° Rivestendo le sbarre con lamiera di zinco o stagno, 
se ne diminuisce la velocità di propagazione e aumenta la 
probabilità di rottura. Il risultato è incerto; 

3.° Disporre le sbarre in maniera che l’azione elettro- 
magnetica tra esse e l’arco sia tale da determinare differenti 
direzioni di propagazione dell’ arco, è anche di efficacia in- 
sicura, perchè l’arco, qualche volta per la resistenza mec- 
canica propria, si ferma piuttosto che rompersi; 

4.° Egualmente insicuro è l’uso di diaframmi coibenti 
fra le sbarre per la stessa ragione precedente; 
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5.° Di sicura applicazione è l’uso di scaricatori a corna. 

Su centinaia di prove eseguite essi hanno sempre risposto 
allo scopo. Questi scaricatori possono molto ridursi sulla 
lunghezza delle alette. Con archi di parecchie centinaia di 
ampéres fra sbarre a 500 volt di differenza di potenziale e 
discoste 7 cm., l'apparecchio ha sempre funzionato bene senza 
che l’arco abbia lasciato quasi traccia della sua presenza, e 
le alette erano solo lunghe 8 cm. 

È necessario di rivestire di isolante le sbarre dopo gli 
scaricatori. 

Si mostrerà la maniera come devono essere istallati detti 
scaricatori, i quali, per le dimensioni che hanno possono 
facilmente istallarsi senza ingombro. 


Elettrotecnica. 


IL TRASPORTO D' ENERGIA ELETTRICA 
DA NOVALESA A TORINO 
DELLA SOCIETÀ PER L'UTILIZZAZIONE 
DELLE FORZE IDRAULICHE DEL MONCENISIO. 


Di questo impianto abbiamo già parlato quando 
esso era ancora in costruzione ! ed abbiamo riferito 
anche i dati più importanti riguardanti gli alternatori 
(vedi fig. 1). Ora che l’impianto è eseguito vogliamo 
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completare il cenno dato dicendo qualche parola dei | aria, soltanto nei primi il nucleo di ferro e gli av- 


trasformatori e del quadro di distribuzione. 

La distanza della stazione generatrice di Novalesa 
(Susa) da Torino, dove l' energia viene utilizzata, é di 
circa 64 chilometri, perció era necessario d'impiegare 
una tensione elevata e, come abbiamo già detto, fu scelto 
il potenziale di 30,000 volt. L'innalzamento della ten- 
sione di 3000 volt, fornita dagli alternatori, a quella 
di 30,000 volt della linea si fa per mezzo di trasfor- 
matori a circolazione d'acqua. Questi trasformatori sono 
di costruzione uguale di quelli a raffreddamento ad 


volgimenti sono immersi in un bagno d'olio e que- 
st ultimo vien raffreddato per mezzo d'un serpentino 
percorso dall’ acqua fredda. Per far circolare l’ acqua 
vi sono delle pompe azionate da motori elettrici. La 
fig. 2 dà un’idea di questi trasformatori, dei quali poi 
la fig.3 rappresenta una sezione. Sono riuniti a gruppi 
di tre con collegamento a stella, ad ogni gruppo cor- 
risponde poi un quarto trasformatore come riserva. 


1 Vedi L'Industria, 1902, pag. 786. 


Il quadro di distribuzione fu costrutto con cura 
speciale, secondo quei concetti che ora prevalgono per 
questa parte degli impianti. Esso fu diviso in sezioni 
distinte, ciascuna delle quali corrisponde ad una parte 


è noto, il loro funzionamento non offre sufficienti ga- 
ranzie, furono assolutamente scartati e al loro posto 
furono messi dei disgiuntori automatici costituiti da in- 
terruttori ad olio a comando elettromagnetico per mezzo 
di relais. 1 trasformatori di potenziale e quelli di cor- 
rente per gli istrumenti del quadro sono di costruzione 
analoga a quella degli altri trasformatori immersi nel- 
l’olio. 


Automobilismo. 


AUTOMOBILI AD USO INDUSTRIALE. 
(Vedi tavola a pag. 664-665). 


Da qualche tempo gli automobili oltre che al ser- 
vizio dello sport vengono impiegati diffusamente in 
molti paesi anche pel trasporto di merci di qualunque 
genere e della loro importanza industriale fa fede l’im- 
portanza assunta dal riparto dell’ Esposizione automo- 
bilistica di Charlottenburg, destinato appunto ai carri 
automotori per uso industriale ed ai relativi motori. 
Descriveremo alcuni dei principali tipi esposti. ! 

Le fig. 1 e 2 rappresentano un omnibus ed un carro 
pel trasporto di botti costruiti dalla Società Daimler. 


1 Zeit. d. V d. I., 1903, pag. 1375. 
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determinata dell'impianto; tutti gli apparecchi, di qua- 
lunque sorta essi siano, percorsi dalla corrente ad alta 
tensione, furono portati lontani dal quadro. Gli inter- 
ruttori vengono manovrati per mezzo di trasmissioni 
isolate, i voltometri sono riuniti al secondario di tra- 
sformatori di potenziale il cui primario è inserito tra 
i due conduttori tra i quali esiste la differenza di po- 
tenziale da misurare; gli amperometri sono collegati 
al secondario di trasformatori il cui primario é per- 
corso dalla corrente da misurare. 

Per i circuiti a corrente continua gli interruttori 
sono di tipo ordinario, invece per i circuiti a corrente 
alternata si hanno degli interruttori ad olio. 

Pei circuiti a bassa tensione si impiegarono dei 
fili o delle lamine fusibili di tipo corrente, di zinco 0 
d'alluminio. Pei circuiti ad alta tensione, dove, come 
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Le fig. 3 e 4 rappresentano in elevazione ed in pianta 
il carro con l'apparecchio motore relativo all'omnibus. 
Quello pel carro da botti è di uguale costruzione, non 
differisce che per le dimensioni. Il telaio è composto 
con ferri ad U, sui traversi dello stesso sono fissati il 
motore, gli ingranaggi, i sopporti dell’albero motore e il 
serbatoio dello spirito o della benzina. Le ruote poste- 
riori motrici, vengono azionate mediante corone den- 
tate fissate internamente alle ruote stesse dalla parte 
interna. 

Per l'omnibus si ha un motore da 10 HP a 4 ci- 
lindri, pel carro un motore da 6 HP a 2 cilindri, in 
ambedue i casi il motore è disposto verticalmente 
sopra l’asse anteriore. L’albero del motore, disposto nel 
senso longitudinale del carro, porta all’estremo ante- 
riore una manovella a, e coll’altro estremo entra nella 
scatola b dove sono posti gli ingranaggi pel cambia- 
mento di velocità. Fra il motore e gl’ingranaggi vi è 
un innesto a frizione c che funziona in pari tempo da 
volano con cui si può render libero il motore dal resto 
del meccanismo. La trasmissione ad ingranaggi per- 
mette di ottenere 4 differenti velocità, ed inserendo 
un’altra ruota mediante una leva speciale si può in- 
vertire il senso della marcia. Il secondo albero del 
meccanismo pel cambiamento di velocità trasmette il 
moto all'albero e per mezzo di un giunto sferico e Pal- 
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bero e a sua volta per mezzo di un altro giunto sfe- 
rico e di parecchi ingranaggi conici aziona le due metà 
di un albero parallelo all'asse delle ruote posteriori. 
Quest'ultimo pone in movimento le ruote per mezzo 
di rocchetti e corone dentate internamente. 

Consideriamo gli organi di manovra. La leva f 
a pedale serve per frenare e quando il carro è fermo 
può esser resa fissa. Quando vi si preme sopra essa 
produce il disinnesto del motore dall'albero e, quindi 
pone in azione un freno a nastro d che agisce sullo 
stesso albero. Il volano A serve a dirigere il carro 
agendo per mezzo di viti perpetue e di sistemi di leve 
contemporaneamente sulle due ruote anteriori. 

Il volano g posto lateralmente serve ad azionare 
un freno a ceppi che agisce sulle ruote posteriori; ma 
questo non deve impiegarsi che quando il carro è 
fermo; in marcia è sufficiente il freno a pedale. 

La Società Daimler di Cannstatt ha esposto poi un 
automobile costrutto per l’esercito tedesco, rappresen- 
tato nelle fig. 5 e 6, destinato al trasporto di merci. 
Esso è munito di un motore a spirito a quattro cilindri 
da 14 HP a 720 giri al minuto, che consuma circa 
0,575 kg. di spirito a 90 gradi per cavallo-ora. Il ser- 
batoio contiene una quantità di spirito sufficiente per 
una marcia di 200 km. L’avviamento si fa colla benzina, 
le valvole di scarico sono comandate, quelle d'ammis- 
sione sono libere. 

Il telaio di questo carro, è sostanzialmente simile 
a quello descritto, ne differisce soltanto per la dispo- 
sizione delle leve, del timone e del freno, come si vede 
nella fig. 7. Premendo sul pedale f l’albero del motore, 
per mezzo delle leve / ed è, viene spostato e l'innesto 
a frizione si disinnesta. Normalmente l’innesto è man- 
tenuto per azione di una potente molla a spirale (vedi 
fig. 6) che agisce per mezzo della leva m. Il cambia- 
mento di velocità si fa per mezzo di quattro ruote ci- 
lindriche che possono scorrere longitudinalmente sul- 
l'albero del motore e possono impegnarsi con ruote 
corrispondenti fissate su un albero parallelo al primo. 
Questo dispositivo permette di variare la velocità tra 2.5 
e 12 km. all'ora. Per spostare le ruote dentate ser- 
vono gli ingranaggi n ed o che comandano ciascuno 
un paio di ruote, per mezzo dei tiranti p e q. Per la 
marcia all’indietro, come nell’automobile già descritto, 
sì inserisce, mediante il manubrio p ed il sistema di 
leve S, É, u, v, to, un’altra ruota dentata tra quelle 
corrispondenti ai due alberi paralleli, e precisamente 
tra quelle due che forniscono la velocità minima. 

I due alberi trasversali che vengono azionati dal- 
l'albero motore per mezzo di giunti sferici e di un si- 
stema differenziale a ruote coniche, sono leggermente 
inclinati corrispondentemente all’obliquità delle ruote 
affinché i rocchetti s'impegnino esattamente nelle co- 
rone dentate fissate ad esse. Il comando del carro 
si fa come nel caso precedente: il freno a nastro vien 
raffreddato mediante acqua; tutte le ruote dentate ad 
eccezione delle corone fissate alle ruote sono d’acciaio 
temperato. 

Il carro completo con l’acqua pel raffreddamento 
e la riserva di combustibile pesa circa 2700 kg. Con 
un carico di 2500 ke. può superare, su strade mediocri, 
delle pendenze del 20 e 22%, mentre in piano lec- 
cesso di forza disponibile gli permette di rimorchiare 
un altro carro con un carico di 2000 a 2500 kg. 

La Maschinenfabrik vorm. Dürkopp «€ Co. di Bie- 
lefeld espose pure un omnibus. Il carro relativo (vedi 
fig. 8) differisce alquanto da quelli costrutti dalla So- 
cietà Daimler. Intanto fu adottata nuovamente la tra- 
smissione a catena per azionare le ruote motrici, così 
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l'albero motore potè essere disposto più in alto e la 
trasmissione a ruote coniche si potè riunire al mec- 
canismo pel cambiamento di velocità. Inoltre il freno 
a pedale fu portato ad agire sull'albero motore paral- 
lelo all'asse posteriore e di conseguenza il sistema di 
leve relative dovette subire un allungamento corri- 
spondente. 

Il motore per questo carro (fig. 9 e 10) è a quattro 
cilindri di 94 mm. di diametro e 130 mm. di corsa, fun- 
ziona a quattro tempi, con benzina di peso specifico 
compreso tra 0.68 e 0.70. Le valvole di ammissione e 
di scarico sono comandate da alberi distinti. C'è un 
regolatore a pendolo che agisce sulla camma che aziona 
le valvole d'ammissione, cosi la regolazione si fa senza 
influire sul polverizzatore. 

La Neue Automobil-Gesellschaft di Berlino espose 
pure un carro della portata di 6000 kg. per trasporto 
di merci. È azionato da un motore a spirito a due ci- 
lindri da 14 HP e può marciare con velocità di 2 
a 12 km. all'ora. Anche in questo caso l’ avviamento 
vien fatto colla benzina, poi mediante un commutatore 
si fa entrare lo spirito. 


Focolari e Forni. 
SUL CONTROLLO DEL REGIME TERMICO DEI FORNI. 


Alcuni anni or sono! prendendo occasione da un me- 
moriale che la Società austriaca per il progresso deble in- 
dustrie Chimiche diresse al Ministro dell’Industria e Com- 
mercio sulla necessità di una riforma dell’insegnamento 
della fisica tecnica, abbiamo fatto rilevare come siano in- 
significanti i progressi realizzati nelle applicazioni del 
calore rispetto a quelli che si ebbero in altri campi del- 
l’attività tecnica. 

È risaputo che laddove non riuscì possibile approfit- 
tare di quella geniale invenzione che furono i ricupera- 
tori del Siemens, Ponsard, ecc. e del principio a cui si 
informano le fornaci circolari, gli apparecchi di riscalda- 
mento funzionano tuttora come nella prima metà del se- 
colo scorso. Se si prende poi a considerare il rendimento 
calorifico dei fornelli dei generatori di vapore, devesi ri- 
conoscere che la imperfezione degli attuali sistemi costi- 
tuisce per il nostro paese uno dei maggiori aggravi. Sic- 
come ciò è nella coscienza di tutti, st comprende come 
trovino facile credenza le innovazioni più insensate sulla 


Forma delle caldaie e delle griglie e sugli apparecchi fu- 


mivori e come debba essere sollecita l’opera delle associa- 
sioni fra gli utenti caldaie a vapore diretta a conseguire 
quelle migliorie che gli industriali vagheggiano. 

Un reale progresso in questo campo non crediamo si 
potrà realizzare se non allorchè i tecnici che si occupano 
del regime dei forni st famigliarizzeranno coi sistemi di 
indagine che permettono di stabilire il bilancio termico e 
di porre in chiaro come si ripartiscono le perdite di energia 
termica, in modo analogo a ciò che si è fatto e si fa tul- 
tora per lo studio dei motori. 

Nei riguardi industriali e per quegli apparecchi nei 
quali lo spreco del calore supera 30-40 °|}, non occorre 
che siffatte indagini siano condotte coi criteri e coi mezzi 
di sperimentazione di cui può disporre lo scienziato, 
perchè i limiti di errore possono essere abbastanza larghi 
senza pregiudizio del significato delle prove. 

È inutile rilevare come le incertezze in cui si trovano 
i costruttori nello stabilire l'ampiezza dei focolai, la se- 
sione dei condotti del fumo, l'altezza del camino ed il 
modo di condurre il fuoco, dipendono da ciò che limita- 
tissimi sono stati fino ad ora gli studi sul regime dei forni 
e perciò crediamo non privo d'interesse il riprodurre le 
osservazioni che L. Kasja ? ebbe occasione di fare su un 


1 L’Industria, 1889, pag. 405. 
2 Tonindustrie Zeitung, 1903, pag. 1740. 
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forno circolare per la cottura del cemento, sicuri che 
questo procedimento potrà essere applicato con vantaggio 
allo studio di altri forni. 


Come e noto l'indice più sicuro per il controllo 
dei focolai si ha dall'esame dei gas che si abbandonano 
nell’ atmosfera. Valendosi dell’ apparato di Orsat, lau- 
tore ha trovato che la composizione media era la se- 
guente: ? 


Acido carbonico . 12% 
Ossigeno. . . . . . 16.5 9/, 
Azoto . . 16.9 Y, 


L'assenza di ossido di carbonio e di idrocarburi 
trova spiegazione iu ciò che i gas sono obbligati ad 
atiraversare il materiale rovente, il quale determina 
la completa combustione. 

La temperatura dei gas nel punto in cui entravano 
nel fumaiolo risultò essere 158? C. e la quantità di ce- 
mento cotto ammontava in media a kg. 1970 per ogni 
ora. Il prodotto conteneva 63.20 %, di calce, con piccole 
quantità di magnesia e di acido solforico, che furono 
trascurate. Il consumo di carbone saliva a 290 kg. per 
ora ela composizione dedotta da una serie di campioni 
fu trovata essere la seguente: | 


Carbonio . . . . . 16.54 

SOLO .2 ye dra e i 1.54 
Idrogeno . . 4.60 
Ossigeno . . . . . 6.08 

* © Azoto x0 dé dk d 0.72 
Acqua igroscopica . 4.16 
Ceneri . . . . . . . . 626 
Totale . . . 100.00 


Questi dati permettono di stabilire la quantità di 
aria che veniva introdotta nel forno ed a questo scopo 
occorre innanzitutto calcolare quella che teoricamente 
sj rende necessaria per abbruciare il carbonio e gli 
elementi che l'accompagnano. Per 100 kg. si hanno: 


Kg. 76.84 carbonio abbisognano kg. 201.91 di ossigeno 


» 4.60 idrogeno n no 86.580 n n 
- n 1,34 solfo n n 134 n n 
kg. 215.05 n "n 

sottraendo Possigeno contenuto 
nel carbone . . . . . . . n 6.08 n » 
rimangono kz. 236.97 » ” 


Alla pressione di 760 mm. ed alla temperatura di 
09 C. corrispondono a mc. 165.69 (1 me. = kg. 1.4303) 
e questo volume equivale a mc. 788.98 di aria, ammesso 
il rapporto 210: 79.12. 

Dalla combustione di kg. 76.84 di carbonio con 
kg. 204.91 di ossigeno si hanno kg. 281.75 di acido car- 
bonico e siccome 1 mc. di questo gas pesa kg. 1.9652 
a 0° C. ed a 760 mm., si hanno perciò me. 143.27 di CO,. 
Siccome il consumo di carbone per ora è di kg. 290, 
il volume dell'aria richiesto somma a me. 2288.05. Nei 
gas del fumajolo vi saranno stati per conseguenza: 


Acido carbonico me. 148.27 x 9.90 = 415.18 me. 
Àzoto....... n 62329 x 2.90 = 1807.24 n 


A questi si deve aggiungere l'eccesso d'aria e la- 
cido carbonico resosi libero nella cottura del carbonato 
di calcio conteuuto nella pietra del cemento. Sapendo 
che il cemento cotto per ogni ora era di kg. 1970 ed 


| Non fu determinata la proporzione di vapor d'acqua perchè presentava troppa 
difficoltà, ma come si vedra in appresso venne dedotta in base alla composizione 
del combustibile e del materiale da cuocere. 
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il contenuto in calce 63.20 ?/, si deduce che Placido 
carbonico doveva aminontare a: 


1970 X 63.20 X 44 


= 978.25 kg. = 497.80 mc. 
90 


Sommato al volume prodotto dalla combustione del 
carbone risultano mc. 913.28. 

lu base ai risultati dell'analisi coll'appareechio di 
Orsat sui prodotti della combustione si puó dedurre 
il volume dei gas che sfuggono nel camino. Infatti 1 
me. 913.28 di acido carbonico calcolati rappresentano 
72%, della totalità dei gas considerata priva d’acqua e 
perciò diventano : 


913.28 X 100 


= 12684 me. 
7.2 


Siccome gli altri componenti sì trovano nel rap- 
porto 7.2: 16.5:76.3, così il volume dei differenti gas 
si ripartisce come segue: 


Acido carbonico 913 mc. 


Ossigeno 2093 n 
Azoto . 9048 y 


Totale . 12654 n 

Volendo ora stabilire la proporzione rispettiva in 
cui si trovano l'aria che realmente ha trovato accesso 
nel forno e quella dedotta teoricamente col calculo, 
converrá confrontare i volumi relativi di azoto. Come 
è stato precedentemente accertato, i kg. 290 di carbone 
avrebbero dovuto impegnare secondo le equazioni chi- 
miche mc. 1807.5 di azoto, ma realmente nei gas del fu- 
maiolo se ne rinvennero 9678 e per conseguenza il rap- 
porto esistente fra questi volumi risulta 


1807.5: 9678 = 1: 5.354! 


e perciò l’aria che complessivamente fu introdotta, in 
luogo dei 2288 me. calcolati teoricamente era: 


2888 X 5.354 — 12251 mc. 


ogni ora. 
A questi si devono aggiungere il vapore d’acqua e 
l’anidride solforosa. Il primo trae origine: 

l. Dal combustibile e precisamente dall’idrogeno 
che vi è contenuto, cioè: 4.6%, corrispondenti a chi- 
logrammi 41.40 di vapore che sommati coll’acqua igro- 
scopica 4.16%, formano kg. 45.56 per ogni 100 kg. di 
litantrace. Alla pressione di 760 mm. ed a 0° C. rap- 
presentano mc. 56.61 e per kg. 290 di carbone consu- 
mato me. 164, 

2. Dal calcare argilloso, la cui perdita alla cal- 
cinazione era 40.01 %,. Il peso dell'acido carbonico e 
dell’acqua essendo perciò kg. 1313.92, sottraendovi la 
proporzione di CO, corrispondente a 63.20 ?/, di Ca O 
risulta che il vapore doveva essere kg. 335,67 cioè 
mc. 417. 

3. Dall'umidità dell'aria, che nella località ove 
venne fatto Passargio rappresentava 1.29/, in volume. 
L'aria essendo stata valutata 12251 me. il vapore di 
acqua corrispondente ammonta a 149 mc. 

Sommando il volume di queste tre fonti si ha: 


164 + 417 + 149 = 730 me. 


L'anidride solforosa dovuta allo solto contenuto nel 
combustibile rappresenta mc. 2.7. ma è probabile che 


1 Questo rapporto ordinariamente oscilla intorno a 1:7 nei gas dei forni 
Hoffmann per i laterizi e 1:1.5 a 1:2 per quelli dei generatori di vapore. 
e g. 
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la maggior parte sarà trattenuta dal cemento cotto. 
Volendo tuttavia farla figurare, la composizione dei gas 
verrebbe così modificata : 


Acido carhonico.... 913 me. = 6.819 
Ossigeno... ...... 2093 n = 15.60 n 
AZOTO: dox sl ia 8678 n = 72.13 n 
Vapore d’acqua .... 730 n = 5.44 y 
Anidride solforosa .. 2.7» = 009 n 

me. 13.416.7 n = 100.00 n 


Siccome codesti gas abbandonano il forno a 158° C. 
il volume diventa: 


13417 (1 + 0.00367 - 158°) = 21197 mc. 


ogni ora, cioè 5.89 ogni secondo. ! 

Dovendo calcolare la perdita di calore dovuta ai 
gas che escono dal forno si rende necessario di cono- 
scere il numero delle calorie che occorrono per ri- 
scaldare i gas di 1° grado, cioè: 


Peso Calorico 
di 1 me. specifico 
Acido carbonico . . mc. 913 19652 0.2156 = 387 calorie 
Ossigeno ...... » 2093 145803 0.2175 = 651 n 
AZOTO 4 a » 9678 1.2566 0.2138 = 9965 » 
Vapor d'acqua... » 130 | 0.8048 0.4805 = 982 n 
Anidride solforosa » 2.7 2.8689 0.1514 = 1 n 


Calorie 4256 


L'aria atmosferica essendo a 20% C. dal fumaiolo 
sì perdono perciò: 


138° X 4286 = 591471 


calorie per ogni ora e siccome si abbruciano kg. 290 
di carbone, ne consegue che per ogni kg. di questo 
591471 

200 
sapendo che il potere calorifico del combustibile era 
7339 calorie,“ la perdita rappresenta 27.79 %, dell'energia 
termica sviluppata. 

Come si vede il rendimento calorifico è abbastanza 
elevato ancorché l'enorme eccesso dell’aria facesse 
prevedere il contrario. Tale risultato trova ragione in 
ciò che il calore immagazzinato dal materiale cotto 
viene utilizzato a riscaldare l’aria occorrente alla com- 
bustione ed i gas combusti abbandonano il forno a tem- 
peratura relativamente bassa. 

La necessità di valersi di un volume d'aria assai 
superiore a quello dedotto dalla teoria, non può, se- 
condo noi, trovare spiegazione se non in ciò che Pau- 
mento di volume dei gas caldi permette di rendere 
più uniforme la cottura del materiale e di abbassare 
la temperatura delle fiamme in modo che il materiale 
vicino ai focolai non subisca la fusione. g. 


sono inutilizzate = 2039.5 calorie. D'altra parte 


Impastati con acqua dolce , 


Composizione 


]uduriti nell'acqua dolce 
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Materiali da costruzione. 


INTORNO ALL'IMPIEGO DELLA POZZOLANA 
NEI LAVORI MARITTIMI. ! 


In occasione dei lavori del porto di Scheveningen 
furono eseguiti dei saggi di preparazione delle malte 
colla pozzolana, impiegandone parti 1.4 per una calce 
con 4.5 di sabbia. I solidi di prova abbandonati in am- 
biente umido per 10 giorni, poi sott acqua per altri 
15 giorni non sopportarono che 17 kg. per cmq. allo 
schiacciamento. Dopo 28 giorni la resistenza alla tra- 
zione si limitó a kg. 3.3 per cmq. 

Limitando la sabbia a 1 !/, in luogo di 4.5 i risul- 
tati furono i seguenti: 

Resistenza 


27 mee US  — 
alla trazione alla compressione 


dopo 13 giorni sott'acqua ke. 2.7 19.6 
n 27 n n » 4.4 32.6 
» 90 n n n 9.6 — 
» un anno n" » 1858 126.5 


Come si vede l'indurimento è estremamente lento. 
Sostituendo alla sabbia altrettanta pozzolana dalla quale 
era stata separata la polvere fina in modo che i grani 
corrispondessero a quelli della sabbia comune e va- 
lendosi di 1 parte di calce, 1.4 di pozzolana in polvere 
e 1.5 in granelli, dopo 27 giorni di sommersione nel- 
l’acqua la resistenza alla trazione fu di kg. 9.9 Ber cmq. 
e quella alla pressione kg. 67. 

Codesti risultati non raggiungono tuttavia le con- 
dizioni imposte dei capitolati tedeschi per le malte di 
tras e perciò nelle condizioni in cui la pozzolana fu 
esperimentata non apparve conveniente. 2 

In questi ultimi tempi fu consigliata l'aggiunta al 
cemento Portland tanto della pozzolana come del tras 
e delle scorie per ottenere delle malte che sopportino 
l'acqua di mare. Per rendersi conto della efficacia di 
queste sostanze, la direzione dei lavori del porto di 
Scheveningen la istituite deile prove di confronto che 
meritano di essere conosciute. 

Le proporzioni impiegate furono: 1 volume di ce- 
mento, !/, di pozzolana, e rispettivamente di tras e 
scorie, con 3 di sabbia. I materiali aggiunti al cemento 
furono macinati in modo che in uno staccio di 900 ma- 
glie per cmq. non ne rimanesse che il 20 %. I solidi 
di prova furono abbandonati per 24 ore in una atmo- 
sfera umida, per una metà sommersi nell'acqua dolce 
e Paltra metà nell'acqua marina. Gli assaggi meccanici 
diedero 1 seguenti risultati, che rappresentano la media 
dei numeri maggiori di 10 prove: 


Impastati con acqua marina 


e induriti nella stessa 
Induriti nell' aequa marina 


Tras Pozsolana Scorie Tras Pozzolana Scorio Tras Pozzolana Scorie 
Sominersione per 6 giorni. 11.48 12.35 14.98 17.11 17.57 16.45 15.05 15.30 14.12 
n n Y n 22.87 16.70 18.80 21.53 17.39 15.67 20.75 17.22 14.47 


Questi risultati mostrano che il tras aggiunto al 
cemento Portland fornisce i migliori risultati. E peró 


1 Fra a desiderarsi che L. Kasja avesse accompagnata la presente relazione 
colle dimensioni del forno per stabilire la velocità dei gas nei condotti e trarne 
utili deduzioni sul funzionamento. 

2 Il potere calorifico fu dedotto colla formola : 


8100 C + 28800 (H — 5 0) + 2500 S— 600 acq. 


vero che dopo 6 giorni la pozzolana tanto nell’ acqua 
dolce, come in quella di mare, fornisce numeri alquanto 
superiori, ma questa differenza è soprafatta rapida- 


1 Tonindustrie-Zeitung, 1903, pag. 1742. 
? È probabile che valendosi di calce anche solo leggermente idraulica come si 
incontra da noi, i risultati sarebbero stati assai migliori, g. 


mente dalla resistenza alla trazione delle malte col 
tras dopo 27 giorni di indurimento. 

Le scorie impastate coll'aequa dolce forniscono ri- 
sultati superiori di quelli ottenuti colla pozzolana, ma 
si verifica il contrario coll’acqua di mare, ciò che prova 
che questa attacca le scurie. g. 


Notizie. 


Congresso dei saponieri italiani. — Entro il corrente 
mese i saponieri italiani terranno a Torino un congresso 
per trattare degli interessi della loro industria. Si studie- 
ranno le cause delle presenti condizioni dell'industria sapo- 
niera per prendere d'accordo quei provvedimenti che sem- 
breranno del caso. 


Esposizione serica a Lecco. — A Lecco è sorta l'ini- 
ziativa per una esposizione da farsi nel 1905. In una riu- 
nione dei principali cittadini ed industriali il progetto di 
massima fu aecolto all'unanimità. L'esposizione comprenderà 
una mostra internazionale dell' industria della seta, di at- 
trezzi rurali e casalinghi e della produzione di latticini, 
nonché di alpinismo pratico e scentifico. Sarà nazionale pel 
canottaggio, meccanica industriale el accessori, per l'indu- 
stria serica (filatura, torcitura), e regionale per piscicoltura, 
pesca, caccia, rimboschimento e prodotti minerari. 

Il varo di un piroscafo a Spezia. — L'11 corr. nel 
cantiere di Muggiano fu varato il piroscafo Città di Nuova 
Orleans, della portata di 6300 tonn., della lunghezza Ai 102 m. 
e della larghezza di 15, avente una macchina della forza 
di 2000 cavalli e che dovrà filare alla velocità di 11 miglia. 
L’apparato motore fu costrutto dallo stabilimento Odero di 
Genova. Il piroscafo verrà adibito al servizio della nuova 
linea postale e commerciale tra Venezia e Calcutta, esercita 
dalla Società veneziana di navigazione a vapore. 


Trasporto di energia elettrica dalla Svizzera in 
Italia. — La Società Lombarda per la distribuzione di 
energia elettrica in Milano si è assicurata una derivazione 
d’acqua dal lago di Poschiavo, vicino al confine italiano, per 
una potenza complessiva di 20 mila cavalli. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — La Ditta 
Dantì Davide fu Geminiano e C. da Fiumalbo ha presentato 
domanda alla Prefetiura di Modena per ottenere la conces- 
sione di derivare acqua dal Rio S. Rocco, influente del tor- 
rente Scoltenna in Fiumalbo, a scopo di sviluppo di energia 
per illuminazione elettrica e forza motrice. 


Espertmenti di trazione elettrica a grande velo- 
cità. — Il 6 corr. ebbero luogo gli esperimenti-di trazione 
a grande velocità sul tratto militare Marienfelde-Zossen 
(Berlino) con una vettura della ditta Siemens & Halske. Si 
raggiunse la velocità massima di 201 km. all'ora. L'armamento 
era fatto con rotaie lunghe 12 m. pesanti 41 kg. per metro cor- 
rente, fissate ciascuna mediante piastre d'appoggio ed arpioni 
su 18 traverse di pino. Come misura di prudenza. per evitare 
eventuali deragliamenti, a fianco delle rotaie di corsa si di- 
sposero delle controrotaie o sbarre di ferro fissate aulle tra- 
verse mediante cuscinetti che arrivavano 50 mm. più alte 
del piano del ferro. Nella stazione di Rangsdorf fu mante- 
nuta la stessa disposizione e furono tolti «li scambi. Nella 
stazione di Mahlow non potendosi togliere gli scambi, si 
usarono delle disposizioni di sicurezza un po’ diverse. Ma 
dall'esame a cui fu sottoposto l'armamento dopo gli esperi- 
menti di corsa, risultò che queste controrotaie non erano 
entrate in azione e se ne concluse che il tipo ordinario di 
armamento avrebbe potuto servire ancora bene per velocità 
di 200 km. all'ora. Per tali esperimenti erano stati modifi- 
cati radicalmente anche i carrelli della vettura, portando la 
distanza degli assi da m. 3.50 a m. 5.00 e rendendo sposta- 
bile in senso trasversale il pernio del carrello. Poi si di- 
sposero anche delle leve per la ripartizione del carico sui 
vari assi, come si fa per le locomotive a vapore. Sembra che 
le nuove disposizioni abbiano dato dei buoni risultati giacché 
si giunse a quell’altissima velocità altrettanto bene come 
prima si arrivava a fare 130 o 140 km. La linea Marien- 
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felde-Zossen fu superata parecchie volte in soli otto minuti 
compreso il tempo per l’avviamento e per l’arresto. La ve- 
locità di 201 km. all’ora fu raggiunta nel tratto Mahlow- 
Rangsdorf lungo circa cinque chilometri; la velocità media 
fu di 175 km. all’ora. Sono stati modificati anche gli archetti 
per la presa di corrente, che si fa a 14,000 volt. Infatti in 
principio già alla velocità di 180 km. si erano prodotte delle 
oscillazioni pericolose dei tili e dei pali di sostegno che ave- 
vano causate anche delle rotture e dei corti circuiti. Sembra 
però che ora mediante archetti più leggeri e conveniente- 
mente muniti di molle, non ci sia stato da lamentare più 
nessun inconveniente. 


Le grandi motrici a vapore e a gas all’ Esposizione 
di St. Louis. — Le motrici che verranno istallate nella sala 
delle macchine per azionare i generatori elettrici e le altre 
macchine operatrici avranno complessivamente una potenza 
di 40,000 HP e verranno quasi tutte dall’ estero; 1 America 
vi sarà rappresentata solo in piccola parte. La motrice più 
grande sarà una turbina a vapore di 3000 HP della Ditta 
Greenwood & Batley di Leeds (Inghilterra), le più grandi 
motrici orizzontali, saranno due da 250) HP ciascuna, for- 
nite una da Franco Tosi di Legnano e l'altra da Carels Frères 
di Gent. La Nürnberg-Aunshurger. Maschinenfabrik esporrà 
pure una motrice da 2500 HP, verticale a tripla espansione. 
La maggiore motrice a grande velocità da 150) TIP e 395 giri 
al minuto, verrà mandata dalla Ditta Delunnay Belleville 
di St. Denis, insieme con la relativa callaia, Macchine si- 
mili da 1200 e da 1000 HP verranno esposte rispettivamente 
da Williams & Robinson di Rugby e da Mühlhausen d'Alsazia. 
Quanto ai motori a gas ne funzionerà uno da 3000 HP della 
Société Anonyme John Cockerille di Seraien, il più grande 
finora costrutto. Questa macchina ha due cilindri di 1300 mm. 
di diametro e 1400 mm. di corsa. Essa compie 85 giri al mi- 
nuto, il volano ha 8 m. di diametro, la lunghezza totale della 
macchina è di circa 24 m. Presto però potrà esser sorpas- 
sata in potenza da un’altra, giacchè si dice la fabbrica di 
Deutz ne stia costruendo una di 6000 HP. La Nürnberq- 
Augsburger Maschinenfabrik farà pure funzionare un mo- 
tore a gas di 1500 HP a 92 giri con volano di m. 5.50 di 
diametro. La Ditta Borsig di Tegel manderà un motore di 
tipo Oechelhánser di 1600 HP che verrà alimentato da un 
gasogeno Pentsch. 

Le notizie che precedono sono desunte da giornali tec- 
nici tedeschi e le riferiamo a titolo di cronaca. Per quanto 
riguarda la Ditta Franco Tosi di Legnano dobbiamo però 
avvertire che essa non prenderà parte alla mostra; fu bensi 
invitata insistentemente dal Comitato Americano dell'Espo- 
sizione ed aveva gia stabilito di parteciparvi con una mac- 
china da 2500 HP, ma poi vi rinunciò non avendo trovato 
una Casa costruttrice europea che fosse disposta a fornire 
un alternatore elettrico di potenza corrispondente per essere 
accoppiato colla motrice, 


Concorso internazionale. — La Società londinese per 
l'incorargìiamento delle arti, manifatture e del commercio, 
ha indetto un concorso per il migliore apparecchio che im- 
pedisca la respirazione della polvere a coloro che sono ad- 
detti a lavori ed a mestieri pericolosi. Il premio è fissato 
in una medaglia d’oro o 20 sterline. Per ulteriori informa- 
zioni rivolgersi alle Camere di Commercio del Regno. 


Nuove Ditte industriali. 


Bolzaneto (Genova). — « V. Lo Faro «€ C. », Società 
tra i signori Vittorio Lo Faro ed Enrico Celle per l'indu- 
stria dei saponi. Capitale L. 100,000. Durata 6 anni. 


Carrara (Massa). — « Peghini di Helmbold », Società 
tra i signori Giuseppe Peghini e Carlo H. Helmbold, per lo 
sfruttamento dei terreni marmiferi di Tenerano e Fiviz- 
zano. Capitale L. 190,000. Durata 5 anni. 


Genova. — « Solari € C. ~, Società tra i signori Ric- 
cardo Oliva, Vittor Bisagno, Temo Luigi Solari e Carlo So- 
lari per l'industria della distilleria agricola. Capitale L. 25,000, 
Durata 5 anni. 


* an. 


è — ati "m. 


Genova. — « G. B. Negrotto «€ C. », Società tra i 8i- 
gnori G. B. Negrotto, responsabile, e cav. Pietro Cassanello, 
accomandante, per l’industria della torba. Capitale L. 50,000. 


Durata 10 anni. 


Lodi. — « G. Bellomo «€ C. », Società tra i signori 
Giosuè Bellomo, Giuseppe e Giovanni Grioni per la lavora- 
zione dei semi oleosi, in S. Grato di Lodi. Capitale L. 30,000. 
Durata a tutto il 1910. 


Milano. — « Arnaldo Rancati € C. ». Società tra 1 si- 
gnori Arnaldo Rancati e rag. Francesco Mainfreni per l’in- 
dustria della galvanoplastica e l'esercizio di rappresen- 
tanze, via Tortona, 20. Cap. L. 180,000. Dur. al 51 agosto 1913. 


Roma. — « Cav. Ernesto Invernizzi £ C. », Società 
tra i signori cav. Ernesto Invernizzi, Marco Carpani, Luigi 
Salvini, Eugenio Sabatini e Vittorio Zambra per l'industria 
degli strumenti chirurgici ed ortopedici. Capitale L. 275,000. 
Durata 9 anni. 


Tavernola Bergamasca (Bergamo). — 4 Prof. Sina «€ C. », 
Società tra i signori prof. dott. Bernardo Sina, Bice Salvi 
mar. Caulotti ed ing. Luigi Vacchelli, per l industria della 
calce e dei cementi idraulici. Capit. L. 80,000. Durata 12 anni. 


Vicenza. — « Unione italiana fra consumatori e fab- 
bricanti di concimi e prodotti chimici ». Capitale lire 
12,000,000, in 48,000 azioni da L. 250. Durata 25 anni. — Si 
fusero nell'« Unione » le! seguenti ditte: Magni & C. di 
Vicenza, Ducco & Alessio di Firenze, F. Marinoni & C. di 
Este, ing. P. A. Barbè & C. di Ferrara, Fabbrica padovana 
di solfato di rame di Padova, Corni, Lascialfare & C. di Bo- 
logna, Società agricola ligure di Genova, Rostagno & Peano 
di Cuneo, Società anonima fabbrica colla e concimi di Ca- 
sale Monferrato. — Il Consiglio d’ amministrazione riesci 
composto dei signori: cav. Alessandro Alessio, presidente; 
cav. Magno Magni, amministratore delegato; cav. dott. Giu- 
seppe Rotta, segretario; Antonio Ducco, ispettore tecnico; 
barone comm. Giovanni Rossì, comm. Bortolo Clementi, 
comm. Giuseppe Da Zara, conte ing. Amadeo Corinaldi, ca- 
valier Rodolfo Alessio, cav. ing. Giuseppe Solari e cavalier 
dott. Domenico Rostagno, consiglieri — a sindaci etfettivi 
furono eletti i signori cav. Giacomo Luria, di Casale Mon- 
ferrato; cav. Del Vo, direttore della Banca commerciale di 
Venezia; cav. Diego Contini, vice direttore del Credito ita- 
liano di Milano; Francesco Marinoni di Este; avv. cav. Ci- 
rillo Cerutti, di Torino — a sindaci supplenti i signori in- 
gegner Giuseppe Toniatti, di Vicenza, e prof. cav. Emanuele 
Tosetti, di Cuneo. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 


rilasciati dal 19 al 2> Luglio 1903. 


(Gli attestati numeri 201-210 del Vol. 173 Reg. Att. furono rilasciati il 21 Luglio; 
i numeri 211-220 il giorno 22; i numeri 221-230 il giorno 23; inumeri 231-240 
il giorno 24; i numeri 241-250 il giorno 25). 


(Il numero frazionario, che precede tl nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che senue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi deile macchine. 
— 173/207, 68112, Società industriale Napoletana Hawthorn-Guppy, a Napoli a Val- 
vola sistema Haethorn-Guppy, di avviamento e di riduzione di pressione per 
macchine a vapore ad espansione multipla » richiesto il 12 giugno 1903. per anni 6. 

173232, 68181, Cristadoro Charles, a Saint Paul Minnesota (S. U. A.) « Per- 
fectionnements aux petrin mécaniques et aux machines à melanger » richiesto il 
17 giugno 1903. per anui 6. 

173/236, 68185, Thiemann Heinrich, a Stolp (Germania) « Perfectionnements 
apportés aux indicateurs de niveau d'eau pour générateurs de vapeur =» richiesto 
il 10 giugno 1903, prolungamento per ] anno della privativa 156/220, di 1 anno 
dal 30 giuguo 1902, 

173/243, 88189, Société Anonime du Temple, a Cherbourg (Francia) « Chaudière 
aquatnbulaire a combustibles liquides » richiesto 1'8 giugno 1903, prolungamento 
per anni 9 della privativa 89/433, di anni 8 dal 30 giugno 1897. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 173/211, 68141, 
Thomson-Houston de la Mediterranee, a Bruxelles « Perfectionnements aux systèmes 


do freinage automatique en cas d'urgence » richiesto il 4 giugno 1903, per anni 6. 


Compagnie d'Electricité 
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173/212, 68142, Gibbs Lucius Tuckerman, a New-York (S. U. A.) « Perfection- 
nements apportés aux systómes de traction électrique » richiesto il 4 giugno 1903, 
per anni 8. 

173/228, 68176, Gerstmann Heinrich, a Berlino « Apparecchio antomatico per 
evitare gli scontri ferroviari » richiesto il 16 giugno 1903, per auni 6. 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 173/202, 87531, Negri Luigi fu Vittore 
Masciangioli Raffaele fu Francesco, a Borgo San Dounino (Parma) « Freno per bi- 
cicletta Negri e Masciatigioli » richiesto il 27 marzo 1903, per 1 anno. 

173/227, 68173, Staubschutz G. m. b. H. (Società), a Berlino « Carro per il 
trasporto delle immondezze con dispositivo di distribuzione dello materie raccolte » 
richiesto il 16 giugno 1903, prolungamento per ] anno dal 30 giugno 1903 dell'at- 
testato 81/488, gia prolungato di 1 anno con attestato 161/132. 


IX. Elettrotecnica. — 173/209. 68139, Gesellschaft für drahtlose Telegraphie 
System Prof. Braun und Siemens et Halske G. m. b. H., a Berlino « Système de 
transformation d'ondes électriques » richiesto il 4 giugno 1903, per anni 6. 

173/221, 68168, Battaglia-Guerrieri Antonio, a Roma « Telegrafo stampante a 
doppia corrente per linee terrestri e cavi » richiesto il 15 giugno 1903, per anni 2. 

173/234, 68183, Martinez Giulio e Pasqualini Luigi, a Firenze « Servomotore 
elettrico » richiesto il 9 giugno 1903, per anni 2. 

173/244, 68193, Ford Henry Benjamin, a Highbridge (New-York) « Appareil 
électrolytique particulièrement applicable comme pile secondaire » richiesto l' 8 giu- 
gno 1903, per anni 6. 

XI. Armi e materiale da guerra, da caccia e da pesca. — 173/213, 68144, 
Castelli Napoleone fu Ignazio e Bonariva Giovanni fu Pietro, a Brescia « Fucile 
ad una o due canne con batteria Bonariva » richiesto il 6 giugno 1903, per anni 3. 

173/217, 68151, Schwarzlose Andreas Wilhelm, a Charlottenburg (Germania) 
a Otturatore articolato a ginocchio per caricatori a rinculo » richiesto il 2 giu- 
gno 1903, per 1 anno. 

173/240, 68192, Mauser Paul, a Oberndorf s/N. (Germania) « Magasin amovible 
pour armes à feu automatiques, disposé de facon à pouvoir contenir un grand 
nombre de cartouches » richiesto ]'8 giugno 1903, per 1 anno. 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 173/204. 68071, 
Maschinenfabriken vorm. Gebr. Guttsmann und Breslauer Metallgiesserei Act. Ges.. 
a Breslau (Germania) « Contatore di liquidi per piccole portate » richiesto il 22 mag- 
gio 1903, per anni 15. 

173/237, 68188, Thomson John, a Parigi « Perfectionnements dans les compteurs 
à eau à disque » richiesto !'8 giugno 1903, prolungamento per anni 6 della priva- 
tiva 71/270, di anni 6 dal 30 giugno 1894, gia prolungata per anni 3 con atte- 
stato 125/214, 

173/239, 68191, Pohlman Fritz, a Schoneberg (Germania) « Systéme de poutre 
en ciment armé » richiesto 1* 8 giugno 1903, per anni 6. 


XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
173/214, 68147, Gagliardi Filippo fu Luigi, a Sarzana (Genova) « Granitolite, ossia 
prodotto ceramico a base di eurite » richiesto il 3 giugno 1903, per anni 3, 

173/220, 68156, Ciurnelli Luigi di Pietro, Romani Filino di Pasquale e Romani 
Vincenzo di Pasquale, a Perugia « Costruzione di pareti fine cementizie, resisten- 
tissime ad urti ed a grandi sforzi di tensione, e loro adozione per costruire casse 
in genere, casse da morto, cassoni, recipienti, condutture, mobili casalinghi in 
cemento armato » richiesto il 13 giugno 1903, per anni 2. 

173/223, 65163, Maclay William Walter, a Now-York « Systémo perfectionné 
de four à ciment Portland à combustion continue » richiesto il 15 giugno 1903, 
per anni 6. 

XVI. illuminazione. — 173/216, 68150, Bolletta Alunno, a Milano « Nuova di- 
sposizione dei sifoni per impedire il sifonaggio e le frodi nei contatori di gas » 
richiesto il 4 giugno 1903, per anni 3. 

XVII. Riscaldamento, ventliazione ed apparecchi di raffreddamento. — 173/210, 
68140, Société d'Electricité Alioth, a Minchenstein (Svizzera) « Appareil de chauf- 
fage électrique par courant alternatif » richiesto il 5 giugno 1903, prolungamento 
per anni 9 della privativa 89/229, di anni 6 dal 30 giugno 1897. à 

172/229, 68177, De Salvo Placido fu Salvatore. a Riposto (Catania) « Disposi- 
zioni speciali negli stabilimenti a vapore, con speciale riguardo alle distillerie di 
alcool, di cereali, frutta o sostanze zuecherine od amidacee, tendenti ad utilizzare 
in tutto od in parte il calore ad alta temperatura dell'aria calda di combustione 
o dei gas detti di seimpo, uscenti dai focolari di generatori di vapore, per qua- 
lunque seopo, ma più specialmente asciugare, seccare, e. occorrendo, sterilizzare 
e, potendo, anche cnocere qualunque prodotto, senza ulteriore consumo supplemen- 
tare di vapore o di combustibile, con o senza forza motrice » richiesto il 17 giu- 
gno 1903, per anni 2. 

173/230, 68178, De Salvo Placido fu Salvatore, a Riposto (Catania) « Utilizza- 
zione contemporanea, specie nelle distillerie a vapore, della potenza espansiva e 
della potenza calorifera del vapore, usando questo ad alta anzichè a bassa e media 
pressione, onde ottenere così tale abbondanza di forza motrice che, venduta od 
applicata ad altre industrie, se ne ricavi tanto da eguagliare o sorpassare la spesa 
del combustibile occorrente pel lavoro della distilleria propriamente detta » ri- 
chiesto il 17 giugno 1903, per anni 2. 

173/233, 68182, Società Italiana dei Forni elettrici, a Roma « Nuovo forno elet- 
trico a doppio recupero della energia termica per la produzione industriale dei 
carburi ed in ispecie del carburo di calcio » richiesto il 17 giugno 1903, prolun- 
gamento per anni 6 della privativa 81/160, di I anno dal 30 giugno 1896 e prolun- 
gata per anni 6 con attestato 85/406, originariamente rilasciata al signor Regnoli 
Scipione. . 

173/243, 08077, Monti Fedo, a Torino « Nuovo metodo ed apparecchi per pro- 
durre correnti continue di soluzioni saline ed acide refrigerate dette Chimenogene 
e loro applicazione all' industria dei gelati, alla refrigerazione dei locali ed alla 
concentrazione e conservazione delle bevande e derrate alimentari ed altre qual- 
siansi » richiesto il 4 giugno 1903, per anni 6. 

173/248, 68203, Elsanbach Carl, a Langenberg (Germania) « Dispositif de ré- 
glage pour maintenir les boissons a une température uniforme » richiesto il 18 giu- 
gno 1903, per 1 anno. 

XVIIT. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
173/208, 68113, Can Guglielmo, a Cagliari « Reticolato igienico Cau da applicarsi 
come pagliericcio ai letti sia di ferro che di legno, alle ottomane, alle brande, ecc. » 
richiesto il 12 giugno 1903, per anni 3. 


173/219, 68154, Berger Guido, a Livorno « Bottiglia non riempibile » richiesto 
il 10 giugno 1903, per anni 2. i 

173/231, 68101, Von Páhlman John Magnus, a Stockholm (Svezia) « Cahier 
d'écriture portant l'impression de marques servant à déterminer le point initial 
respectivement le point final des divers éléments des lettres z richiesto il 6 gin- 
gno 1903, prolungamento per anni 5 della privativa 154/237, di 1 anno dal 30 giu- 
gno 1902. 

173/250, 68205, Serre Fevrier « C.ie (Ditta), a Parigi « Carafe à glace à fond 
démontable » richiesto il 19 giugno 1903, per 1 anno. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 173/201, 63658, Jansson 
Johan August, ad Hagalund (Svezia) « Dispositif pour le déroulement automatique 
de la chaine dans les métiers à tisser mecaniques » richiesto il 5 maggio 1902, per 
anni 14. Importazione (Brevetto svedese n. 14061). 

173/245, 63194, Fahr Johann George, a Gottmadingen (Germania) « Machine à 
fller perfectionnée » richiesto il 6 giugno 1903, per 1 anno. 

173/246, 65196, Bianchini Giuseppe, a Turbigo (Milano) « Innovazioni nella 
costruzione delle navette dei telai da tessere a richiesto il 7 giugno 1903, per 
anni 3. 


XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 173,224, 68196, Weise Paul, ad 
Oppeln (Germania) e Bouton-agrafe pour cols de chemise et noeuds de cravase » 
richiesto il 15 giugno 1903, per 1 anno. 

173,235, 65184, Società Industrie Werk H. Thiemann, a Dossan (Germania) 
« Pantoulle » richiesto il 10 giugno 1903, prolungamento per l anno della priva- 
tiva 155/35, di 1 anno a datare dal 30 giugno 1902. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 173/225, 68170, Maul Alfred, a Dresda 
(Germania) « Appareil à fusée pour la prise de vues ph»tographiques » richiesto 
il 16 giugno 1903, per anni 6. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 173/203, 68057, Zanotti Venturo, a Tre- 
viso (Bergamo) « Alimentazione con vapori nitrosi degli apparecchi per la fabbri- 
cazione dell'acido solforico, mediante introduzione nelle marmitte a nitro di solu- 
zioni di un nitrato e di un acido » richiesto il 28 maggio 1903, per anni 3. 

173/215, 65149, Préaubert Louis e Thubv Gaston Amédie, a Nantes (Francia) 
» Matiere adhésive pouvant servir d'agglutinant, d'épaississant, etc. « richiesto il 
20 maggio 1903, per anni 6, 

173/241, 07034, Piaggio Carlo, a Genova « Applicazione dell'aria compressa alla 
produzione di ossidi di azoto e di ozono mediante scariche elettriche » richiesto 
il 7 marzo 1903, per 1 anno. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 26 al 31 Luglio 1903. 


(Gli attestati numeri 1-20, Vol. 174 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 27; i nu- 
meri 21-30 il giorno 29; i numeri 31-10 il giorno 29; i numori 41-50 il 


giorno 30; i numeri 51-60 il giorno 31). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 174/50, 68257, Mazzacurati Gae- 
tano del fu Giacomo, a San Pietro in Casale (Bologna) « Scavezzatrico e pulitrice 
da canapa » richiesto il 13 giugno 1903, prolungamento per anni 9 dolla priva- 
tiva 157/41, di l anno dal 30 giugno 1902. 


IIT. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidl. — 174,60, 68271, 
Baxeres de Alzugaray Josè, a Londra « Perfectionnements a la fabrication du for, 
de l'acier et de leurs alliages » richiesto il 20 giugno 1903, per anni 15. 


V. Generatori di vapore, motori. macchine diverse ed organi delle mac- 
chine. — 174/17, 63218, Molinari Pietro, a Genova « Perfezionamenti apportati agli 
indicatori di giri, sistema Molinari n richiesto il 20 giugno 1903, per anni 5. 

174/20. 68221, Bernardini Marino, a Piombino (Pisa) « Kuota con raggi o pale 
a sezioni mobili » richiesto il 22 giugno 1903, per anni 2, 

174/28, 64535, Compagnie Générale des moteurs maritimes, ad Avignone (Francia) 
« Moteur utilisant la force vivo des ondulations ou vagues de la mer ot denommé 
Moteur marcodunamigre » richiesto il 22 lugho 1902, con rivendicazione di prio- 
rità dal 25 gennaio 1902, per anni 6. 

174/32, 67471, Guimerà y Alonso Malnero Raphael, a Madrid « Nouvean moteur 
automatique qui transforine en force motrice la pression que les liquides exercent 
sur les corps qui y sont submorgés » richiesto il 16 aprile 1903, per anni 6, 

174/36, 65241, Beha Joseph, a Thann (Alsazia, Germania) « Procédé et appareil 
pour épurer mécaniquement l'eau d'alimentation des chaudieres à vapeur, spécia- 
lement les générateurs des automobiles » richiesto il 23 giugno 1903, completivo 
della privativa 142/15, di 1 anno dal 30 giugno 1901, già prolungata per anni 5 
con attestato 160/63. 

174/51, 66308, Montupet Antonin, a Parigi « Générateur multitubulaire Ter- 
minus » richiesto il 31 dicembre 1902, prolungamento por I anno della priv. 85/260, 
di anni 6 dal 31 marzo 1903, 

174/56, 68259, Société pour l'exploitation de découvertes industrielles, a Napoli 
« Nuovo generatore £ucelsior di vapore a tubi montati più o meno inclinati, aventi 
attaccati a quadro dei tubi retti di forma quadrata o rettangolare nella loro se: 
zione retta e concatenati fra loro con fascio tubolare » richiesto il 23 giugno 1903, 
prolungamento per anni 6 della privativa 87/371, di anni 6 dal 30 giugno 1897. 

174/57, 68282, Edison Ure Milling Syndicate Limited, a Londra « Perfection- 
nements aux broyeurs à cylindres » richiesto il 17 giugno 1903, per anni 8. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 174/11, 65206, Haidekker Sandor € Berthoty 
Jozsef, a Budapest « Machine pour la fabrication d'un treillis en fil métallique à 
fils de chaine tordus ensemble » richiesto il 19 giugno 1903, per anni 6. 

174/12, 68207, De Fries & C. Akt. Ges., ad Heerdt presso Dusseldorf (Germania) 
» Tornio ad albero di guida » richiesto il 19 giugno 1903, per 1 anno. 

174/24, 66156, Mc. Tear Balfour Fraser, a Brook Cottaye, Rainhill. Lancaster 
(Inghilterra), e Gibson Henry Cecil William, a Londra (Inghilterra) « Perteziona- 
menti nella fabbricazione di tubi o corpi tubulari di acciaio o di metallo indurito » 
140/139, 
di l anno dal 31 dicembre 1902, originariamente rilasciata al signor Me. Tear 
Balfour Fraser a Brook Cottaye, Lancaster (Inghilterra). 

174/58, 68267, Ferrero Ettore Francesco, a Torino « Applicazione di volanti 
porta lana a coppa allo seghe a nastro » richiesto il 21 giugno 1903, per anni 2. 


richiesto il 27 dicembre 1902. prolungamento per anni 2 della privativa 
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174/1, 68222, Uzlbergor Franz, a Linz (Austria) « Pertectionnements apportes 
aux attelages à vis pour wagons de chemin de fer » richiesto il 22 giugno 1903, 
prolungamento per anni 6 della privativa 57/499, di anni 6 dal 30 giugno 1897. 

174/18, 68219, Siemens & Halske Aktiengesellschaft, a Berlino « Comando elet- 
trico per treni a trazione elettrica » richiesto il 20 giugno 1903, con rivendica- 
zione di priorita dal 19 giugno 1902, completivo della privativa 165/38, di anni 14 
dal 31 dicembre 1902. 

174/26, 66775, Fondu Jean Baptiste, a Bruxelles (Belgio) « Perfectionnements 
apportés dans le accessoires de voitures de chemins de fer et autres, serrures, 
chassis mobiles en aluminium et stores » richiesto il 21 febbraio 1903, completivo 
della privativa 116/91, di anni 3 dal 31 dicembre 1893, gia prolungata per anni 4 
con attestati 157/98 e 166/194. 

174/29. 67125, Arno Riccardo e Stiglitz Clara vedova Caramagna Aristide, a 
Torino « Cassetta bipolare per contatto sotterraneo ed elettromagnetico in ferrovie 
e tramvie elettricho » richiesto il 20 marzo 1903, prolungamento per anni 6 della 
privativa 96:20, di anni 6 dal 31 marzo 1597, originariamente rilasciata ai signori 
Arno Riccardo e Caramagna Aristide a ‘Torino. 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 174/16. 65215, Feroci Cesare e Zocchi 
Alessandro, a Roma « Processo ed apparecchio per il gonfiamento istantaneo delle 
pneumatiche, delle biciclette, automobili e veicoli in genere » richiesto il 20 giu- 
gno 1903, completivo della privativa 173/180, di 1 anno dal 30 giugno 1903. 

174/53, 67991, Balbo (tiuseppe, a Torino « Mozzi a cono folle fra doppi con- 
gegni di sfere (sistema Balbo) per biciclette, automobili, ecc. » richiesto il 26 mag- 
gio 1903, per anni 2. 

IX. Elettrotecnica. — 174/8, 65238, Cerebotani Luigi, a Monaco di Baviera e 
Silbermann Albert, a Berlino « Systeme électromagnetique commandant un mou- 
vement oscillant sûr et sans résistance » richiesto il 23 giugno 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 156,25, di 1 anuo dal 30 giugno 1902, 

174/27, 65919, Campos Gino, a Ivrea (Torino) « Sistema di telegrafia e telefonia 
senza fili » richiesto il 7 marzo 1903. per I anno. 

174/38, 08243, Cooper Hewitt Electric Company, a New-York « Perfezionamenti 
negli apparecchi elettrici a gas o a vapore (1) » richiesto il 25 giugno 1903, per 
anni 15. 

174/39, 68244, Cooper Hewitt Eloctrie Company, a Now-York « Perfezionamenti 
negli apparecchi elettrici a gas o a vapore (II) » richiesto il 25 giugno 1903, per 
anni 15, 

174/40, 68245, Cooper Hewitt Electric Company, a New-York « Perfezionamenti 
negli apparecchi elettrici a gas o a vapore (111) » richiesto il 25 giugno 1903, por 
anni 15, 

174/41, 68246, Cooper Howitt Electric Company, a New-York « Perfezionamenti 
nei sistemi di distribuzione elettrica (T) » richiesto il 25 giugno 1903, per anni 15, 

174/12, 68247, Cooper Hewitt Electrie Company, a New-York « Perfezionamenti 
nei sistemi di distribuzione elettrica (II) » richiesto il 25 giugno 1903, per anni 15. 

174/43, 68248, Cooper Iewitt Electric Company, a New-York a Perfezionamenti 
nei sistomi di distribuzione elettrica (III) » richiesto il 25 giugno 1903, per anni 15. 

174/45, 68250, Cooper Hewitt Electric Company, a New-York « Perfezionamenti 
negli apparecchi elettrici a gas 0 a vapore (IV) » richiesto il 25 giugno 1903, per 
anni 15. 

174/46, 58251, Cooper Hewitt Electrie Company, a New-York « Perfezionamenti 
nei sistemi di distribuzione olettrica (IV) » richiesto il 25 giugno 1903, per anni 15. 

174/47, 65252, Cooper Hewitt Electric Company, a New-York « Perfezionamenti 
nell’ interruzione e nella regolazione di circuiti elottrici » richiesto il 25 giugno 
1903, per anni 15. 

174/48, 68253, Cooper Howitt Electric Company, a New-York « Perfezionamenti 
nei sistemi di distribuzione elettrica (V) » richiesto il 25 giugno 1903, per auni 15. 

174/49, 68254, Cooper Hewitt Electric Company, a New-York « Perfezionamenti 
negli apparocchi elettrici a gas o a vapore (V) » richiesto il 25 giugno 1903, per 
anni 15. 

174/55, 68258, Kerbaker Ettore Arturo di Michele, a Napoli « Indicatore acu- 
stico di frequenza e sincronismo » richiesto il 23 giugno 1903, per 1 anno. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 174/5, 68231, Societa Carl Zeiss, a Jena (Germania) « Objectif corrigé astigma- 
tiquement, sphériquemeut et chromatiquement » richiesto il 23 giugno 1903, pro- 
lungamento per anni 9 della privativa 87/256, di anni 6 dal 30 giugno 1897. 

174/14, 68211, Führer Adolph, a Treorchy (Inghilterra) « Sveglia con suoneria 
multipla » richiesto il 19 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della priv. 159/45, 
di 1 anno dal 30 giugno 1902, 

174/33, 07534, Bozano Adolfo e Bozano Edoardo fu Raffaele, a Genova « Mac- 
china per eseguire addizioni » richiesto il 14 aprile 1903, per anni 3. 

XI. Armi e materiali da guerra, da caccia e da pesca. — 174/13, 68209, 
Fuhrer Joseph, a Vienna « Amorce ou détonateur de projectile » richiesto il 19 giu- 
gno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 167/35, di 1 anno dal 31 di- 
cembre 1902. , 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 174/7, 63931, Witkugel 
Wilhelm, a Francoforte sul Meno (Germania) « Arrct de fenetre comportant un 
bras articulé au dormant de la fenétre glissant dans une douille mobile autour 
d'un axe et fixée au chassis de fenetre » richiesto il 23 giugno 1903, per 1 anno. 

174/28, 66951, Benvenuti Nicola, a Roma « Mastice impermeabile per mettere 
in opera vetri da tettoia » richiesto il 13 marzo 1903, per 1 anno. 

XV. Vetri e ceramiche. — 174/35, 68225, Owens Michael Joseph, a Toledo, Ohio 
(S. U. A.) « Perfectionnements aux récipients ou réservoirs pour le verre fondu » 
richiesto il 22 giugno 1903, per anni 6. 

XVI. illuminazione. — 174/15, 68214, Marzi Giulio di Giovanni Battista, a Roma 
« Lampada elettro-magnetica incandescente all'aria libera, sistema G. Marzi » ri- 
chiesto il 26 giugno 1903, per 1 anno. 

174/37, 68242, Cooper Hewitt Electric Company. a Now-York « Perfezionamenti 
negli apparecchi per illuminazione elettrica » richiesto il 25 giugno 1903, per anni 15. 

174/44, 68249, Cooper Hewitt Electric Company. a New-York « Perfezionamenti 
nei congegni per l'avviamento ossia per l accensione degli apparecchi elettrici a 
gas o a vapore » richiesto il 25 giugno 1903, per anui 15. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
174/4, 88230, Gasmotoren Fabrik Deutz, a Koln Deutz (Germania) e Procédé pour 
l'obtention d'un gaz de chauffage exempt d'hydrocarbure au moyen de charbon 
contenant du gaz » richiesto il 23 giugno 1903, per anni 15, 
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174/22, 65740, Allgemeino Torfkohlen Gesellschaft m. b. H., a Berlino « Appa- 
recchio e processo per la carbonizzazione della torba » richiesto il 28 novem., 1902, 
prolungamento per 1 anno della privativa 104/56, di 1 anno dal 31 dicembre 1002, 
originariamente rilasciata al signor Vinge Axel a Christiania, e già prolungata per 
anni 3 con attestati 120/133, 130/36, 157/86. 

174/23, 65971, Bonische Holzverwertungs Actiengesellsehaft, a Vienna « Per- 
fectionnements apportés dans la construction des meules à carbonisation » richiesto 
il 18 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 116/249, di 1 anno 
dal 31 dicembre 1902, originariamente rilasciata alla Aktiengesellschaft fur Tre- 
bertrocknung a Cassel e gia prolungata per anni 2 con attestati 135/58, 150,166. 

174/34, 67952, Passadoro Fortunato, a Milano « Apparecchio per imprimere a 
qualunque ventilatore elettrico da tavolo un movimento di rotazione intorno al- 
lasse verticale del suo piedestallo » richiesto il 18 maggio 1903, per | anno. 


XVIII. Mobilio e materiali per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. 
— 174/25, 66015, Penza Florigo e Ramoino Cesare, a Roma « La Benefica ossia: 
Apparecchio per fare il bucato ». Quale titolo vieno così modificato : « Caldaia 
automatica La Benefica, apparecchio per fare il bucato » richiesto I° 11 febb. 1903, 
‘completivo della privativa 159/142, di anni 6 dal 30 giugno 1902, originariamente 
rilasciata al signor Penza Florigo a Roma. 

174/54, 68255, Bertolaso Bortolo fu Francesco, a Zimella (Verona) « Turabot- 
tiglie a due compressori paralleli » richiesto il 19 giugno 1903, per anni 3. 


XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 174/31, 67293, Società 
Cotoniticio Cantoni, a Milano « Perfectionnements au procédé pour tondre les tissus 
à trame poilue » richiesto il 23 marzo 1903, prolungamento per anni 9 della pri- 
vativa 85/443, di anni 6 dal 31 marzo 1597, originariamente rilasciata al sig. Roger 
George a Manchester, 

XX. Vestiario ed oggetti di uso personale. — 174/6, 68236, Groeschel Edwin 
Wright, a Jersey City (8. U. A.) « Perfoctionnements dans les agrafes et oeillets » 
richiesto il 23 giugno 1903, prolungamento per | anno della privativa 111/232, di 
l anno dal 30 giugno 1899, gia prolungata per anni 3 con attestati 125/134, 144,55, 
159/193. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 174/3, 68228, Donning George Washington 
e Ambrose Harry Tabb, a East-Orange, New-Jersey (S. U. A,) « Macchina da seri- 
vere » richiesto il 23 giugno 1903, per anni 6. 

174/59, 68270, Favretti Umberto, a Torino « Fotogratie inalterabili in cellu- 
loide » richiesto il 18 giugno 1903, per anni 3. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 174/2, 68227, Lofler Oswald, a Vienna 
« Pertezionamenti negli apparecchi per filtrare » richiesto il 23 giugno 1903, per 
anni 6. 

174/9, 68239, Société en Actions Promethée. a Berlino « Nouvel explosif » ri- 
chiesto il 23 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 140/46, di 
l anno dal 30 giugno 1901, già prolungata di 1 anno con attestato 159/125. 

174/10, 68240, Hirschfeld Nathun, a Charlottenburg (Germania) « Vernice re- 
frattaria all ossido » richiesto il 23 giugno 1903, per 1 anno. 

174/19, 68220, Bulli Alessandro, a Roma « Liquido per bucato, denominato 
La Detersina » richiesto il 20 giugno 1903, per 1 anuo. 

174/30, 67223, Krottnaurer Alexander, a Birmingen, e la Ditta T, Kuhn, a Ba- 
silea (Svizzera) « Vaporizzatore ad azione costante per la decomposizione di escre- 
menti animali » richiesto il 21 marzo 1903, prolungamento per 1 anno della pri- 
vativa 153/130, di 1 anno dal 31 marzo 19002. 

174/52, 66879, Ciocca Piero, a Milano « Apparecchio por sminuzzare il citrato 
di magnesia effervescente in forma di cannclo » richiesto il 22 febbraio 1903, com- 
pletivo della privativa 168/28, di anni 3 dal 31 marzo 1903, 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 1° al 9 Agosto 1903. 


(Gli attestati numeri 61-70 del Vol. 174 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 1; i 

numeri 71-100 il giorno 3; i numeri 101-150 il giorno 4: i numeri 151-180 il 
181-190 il giorno 6; i numeri 191-220 il giorno 7; i nu- 
meri 221-240 il giorno 8). 


giorno 5; i numeri 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 174,72, 65172, Lecca Theodov C., 
a Jassy (Rumenia) « Dispositif pour ameublir le sol » richiesto il 17 giugno 1903, 
per 1 anno, 

174/177, 68357, Valvo Giovanni fu Giuseppe, a Palermo « Antifillosserico Valvo » 
richiesto il 22 giugno 1903, per 1 anno. 

174/209, 68402, Schreyvotgl Franz, a Loosdorf (Austria) « Arnese rurale a mano 
per filari » richiesto il 27 giugno 1903, per 1 auno. 

174/218, 68414, Croppi Giocondo, a Roma « Some di grano avvolto con sostanzo 
fertilizzanti in forma di confetti » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento per 
I anno della privativa 159/23, di 1 anuo dal 30 giugno 1902, 


IT. Alimenti e bevande diverse. — 174/105, 67086, Braunschweigische-Muhlenban- 
Anstalt-Ammo, Giesecke & Ronegen, a Braunschweig (Germania) « Disposizione degli 
stacci negli apparecchi per burattare, consistente iu due staeci posti uno sopra 
l'altro su leve a due bracci » richiesto il 21 marzo 1903, con rivendicazione di 
priorità dal 27 dicembre 1902, per anni 3. 

174/106, 67643, Giorgetti Amerigo, a Castelnuovo di Garfagnana « Succedanoo 
al caffó a base di lupini » richiesto il 29 aprile 1903, per anni 5. 

174/107, 67560, Fensotti Andrea, a Busto Arsizio (Milano) « Nuova macchina 
impastatrice sistema Pensotti » richiesto il 24 aprile 1903, per anni 3, completivo 
della privativa 161/25, di anni 3 dal 30 giugno 1902, 

174/100, 68336, Lyons James, Lyons Alfred e Lyons George, a Manchester (In- 
ghilterra) « Perfectionnements aux appareils à vérifier. les oeufs et à elasser ces 
oeufs ou d'autres objets ronds on ovoides suivant leurs dimensions » richiesto il 
27 giuguo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 56/443, di 1 anno dal 
30 giugno 1997 e già prolungata per anni 5 con attestati 94/154, 108/50, 127/66, 
143/60 e 159/139, 

174/162, 68339, Société Internationale de Meunerie et de Punification, a Bru- 
xelles a Perfeetionnements apportés anx moulins pour la moulure des grains » ri- 
chiesto il 27 giugno 1303, prolungamento por I anno della privativa 87/246, di 
anui 6 dal 30 giugno 1597. 
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174/164, 68341, Hotland Adolf, a Magdeburg (Germania) « Processo ed apparato 
per la separazione dei succhi centrifugati nell'interno delle centrifughe » richiesto 
il 27 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 164/57, di 1 anno dal 
30 giugno 1902. 

174/190, 68573, Condensed Egg Syndicate Limited, a Londra « Perfectionnements 
dans le traitement des oeufs » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per 1 auno 
della privativa 147/81, di I anno dal 30 giugno 1901, gia prolungata di l anno con 
attostato 161/145. 

114195, 63350, Canziani ing. E. e C. (Ditta). a Genova «s Innovazioni nelle 
maechine di spellatura e pulitura del catfè » richiesto il 23 giugno 1903, prolun- 
gamento per anni 2 della privativa 83,25, di anni 3 dal 20 giugno 1896, già pro- 
lungata di anni 4 con attestati 114/14, 128/166, 144/13 e 161/190. 

174/233, 08440, Astolfi Antonio e Brugnatelli Kugonio, a Milano « Proteica o 
polvere ovolattea » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della 
privativa 82/1, di 1 anno dal 30 giugno 1898, già prolungata di anni 5 con atte- 
stati 85/388, 98/133, 111/152, 127/225, 143/77 e 159/114. 

III, Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 174/434, 
65028, Edison Ore Molling Syndicate Limited, a Londra « Processo ed apparecchio 
per concentrare la magnetite e por farne delle formelle per il commercio » richiesjo 
il 3 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 95/192, di 1 anno dal 
30 giugno 1898, originariamente rilasciata al sig. Edison Thomas Alva a Llewelyn 
Park (S. U. A.) e già prolungata per anni 4 con attestati 106/6, 125/10, 140/101 
e 158/143. 

174/183, 68362, Goldstaub Dante, a Genova « Saldatura nec plus ultra per 
alluminio » richiesto il 25 giugno 1903, per 1 anno. 


IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 174/62, 67349, 
Metallurgica Tempini (Società anonima), a Brescia « Procédé et appareil pour la 
fabrication de corps métalliques creux à l'aide de plaques » richiesto il 30 marzo 
1903, prolungamento per anni 5 della privat. 152/83, di 1 anno dal 31 marzo 1902, 
originariamente rilasciata al signor Polte Eugen a Sudenburg (Germania). 

174/03, 68097, Briede Otto, a Benrath presso Dusseldorf (Germania) « Procédé 
et appareil pour obtenir par étirage des tubes sans soudure et autres objets ana- 
logues » richiesto il 9 giugno 1903, per anni 6, 

174/69, 68099, Briede Otto, a Benrath presso Düsseldorf (Germania) « Laminoir 
avec dispositif d'entrainement pour l'étirage des tubes sans soudure » richiesto il 
9 giugno 1903, per anni 6. 

174/156, 65369, Ubulmann Emil, a Berlino « Machine pour reproduire en agran- 
dissement et en réduction les statues et objets plastiques de tout genre » richiesto 
il 27 giugno 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 109/136, di 1 anno dal 
30 giugno 1599, già prolungata di anni 3 con attestati 128/177, 144/17 e 159/198. 

174/211, 68405, Duranti Valentini Publio fu Domenico, a Roma « Cassa metal- 
lica ad imballaggio in lamina reticolata » richiesto 11 30 giugno 1903, prolunga- 
mento per 1 anno della privativa 140/57, di 1 anno dal 30 giugno 1901, gia pro- 
lungata di 1 anno con attestato 160,66. 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 174/118, 65261, Carissimo Antonio e Crotti Giovanni, a Milano « Aumento del- 
l'effetto utile dei motori a gas, motrici a fuoco, ece., medianto l'introduzione di 
un getto d'acqua nell'interno del cilindro in sostituzione del refrigeramento esterno 
collacqua in uso attualmente » richiesto il 27 settembre 1902, prolungamento per 
anni 3 della privativa 150/222, di 1 anno dal 30 settembre 1901, 

174/119, 68309, Makin Edward jr., a Manchester (Inghilterra) « Perfectionne- 
ments apportés aux génerateurs de vapeur ainsi qu'aux surchauffeurs et aux appa- 
reils è chauffor l'eau » richiesto il 15 giugno 1903, prolungamento per anni 9 della 
privativa 88/81, di anni 6 dal 30 giugno 1897. 

171/126, 68318, Franco Tosi (Ditta), a Legnano (Milano) e Distribuzione per 
motori a quattro fasi » richiesto il 10 giugno 1903, per anni 5. 

174/128, 68320, Goneral Electrie Company, a Sehenectady (8. U. A.) « Aubes 
detachables pour turbines à vapeur » richiesto il 9 giugno 1903, per anni 6. 

174/129, 68321, General Electric Company, a Schenectady (S. U. A.) « Garni- 
tures destinées spécialement pour arbres de turbines à vapeur » richiesto il 9 giu- 
gno 1903, per auni 6. ( Continua). 


| 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Il signor Jacob WEYERMANN, a Berna, concessionario 
dell’ attestato di privativa Vol. 41, N. 60326 Reg. Gen. e 
Vol. 144, N. 125 Reg. Att, per: « Dispositif destiné à 
maintenir propre la garniture des plansichters », 
nonché dell’attestato completivo Vol. 157, N. 223, Reg. Att., 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersì al- 
P Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Per incarico del signor John Joseph BERRIGAN, inge- 
gnere a New York (S. U. d'America), concessionario dell'at- 
testato di privativa Vol. 40, N. 60211 Reg. Gen. e Vol. 144 
N. 9 Reg. Att., per: « Perfectionnements dans les appa- 
reils à force centrifuge employés pour séparer les ma- 
tières solides des liquides ». è disposto a cedere la pri- 
vativa stessa od a concedere licenze di applicazione a 
condizioni vantaggione. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
| Ufficio brevetti d? invenzione e marche di fabbriche per 
1’ Italia e per Il’ estero del Ing. CARLO BARZANO - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 
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TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. Y, 
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RIVIS STA TECNICA ED ECONOMICA e 


Premiata con Medaglia d'argento all'Esposizione Nazionale di Palermo. 


— A À—M— M A ——— 


È riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


_ Parte Economica 


LE ASSICURAZIONI CONTRO GLI INFORTUNI 
NELLA GIURISPRUDENZA. 


Un operaio già privo precedentemente diun membro 
o di un organo (nella specie, di un occhio) che perda 
in conseguenza di un infortunio sul lavoro un altro 
membro od organo (nella specie, l’altro occhio) in modo 
da rimanere completamente incapace al lavoro non ha 
diritto — in base alla legge italiana sugli infortuni sul 
lavoro — all’ indennità per inabilità assoluta, ma solo 
a quella per inabilità parziale, quale spetterebbe al- 
l'operaio che trovandosi prima dell’infortunio in con- 
dizione normale, conservasse tuttavia dopo Pinfortunio 
parziale attitudine al lavoro. (Cassazione di Torino, 
31 dicembre 1902). 

Da notare che la dottrina si manifesia unanime 
contro questa decisione della Cassazione torinese. Veg- 
gasi Le assicurazioni nella giurisprudenza, IV, n. 11. 


E nullo il contratto di assicurazione mutua contro 
gli infortuni stipulato pei propri operai da un indu- 
striale che credeva di averne obbligo per la legge 
del 1898, mentre si accorse in seguito che tale obbligo 
non aveva. (Cassazione di Torino, 12 luglio 1902). 

La Rivista di diritto commerciale (1903, II, n. 14) 
combattendo questa decisione della Corte torinese os- 
serva quali conseguenze pratiche produce la tesi ivi 
sostenuta: se l'erronea opinione di aver un obbligo per 
legge autorizza ad annullare il contratto stipulato con 
persona a cui riguardo l'obbligo non avrebbe alcuna 
importanza, né verrà che p. es. l’assuntore di un ap- 
palto pubblico che eredendosi, per ignoranza della legge, 
obbligato a dare una cauzione in rendita pubblica 
consolidata, acquisti titoli di tal consolidato da un 
cambiavalute, potrà, quando scopre che la legge gli 
concede di costituire la cauzione mediante ipoteca, 
invocare il codice civile contro il cambiavalute suo 
venditore... Il buon senso si ribella a una simile con- 
clusione. 


Il morso di un cane toccato ad un operaio mentre, 
fuori del luogo di lavoro, percorreva la strada con funi 
ed attrezzi per recarsi al luogo del lavoro non costi- 
tuisce infortunio a sensi della legge, mancando il ne- 
cessario nesso col lavoro. (App. Napoli, 3 luglio 1903). 


Non è risarcibile l'infortunio toccato all’ operaio 
che recatosi in una cabina telefonica allo scopo di cor- 
rispondere con altri per ragioni di lavoro, nell’atten- 
dere ivi che altri abbia finito di telefonare pone un 


— 


filo di ricambio a contatto con una cella delle valvole 
determinando fulmineamente la propria morte. (Trib. di 
Biella, 22 maggio 1903). 


E infortunio risarcibile quello occorso ad un ope- 
raio il quale fu travolto da vagoni mentre era addor- 
mentato colle gambe sul binario in attesa di essere 
chiamato dal principale durante una momentanea so- 
spensione del lavoro. (App. de Genova, 19 giugno 1903). 


Non vale ad interrompere la prescrizione anuuale 
la denuncia dell’ infortunio da parte della Ditta eser- 
cente perché tale denuncia è resa obbligatoria per 
scopi diversi ed indipendenti dall'esercizio dell’azione 
che riguarda l'interesse della parte danneggiata dal- 
l' infortunio. 

Le cosi dette trattative di transazione non impor- 
tano rinuncia a valersi della preserizione. 

Tale rinuncia ad ogni modo deve verificarsi quando 
il termine di prescrizione sia già decorso. (App. di 
Napoli, 19 giuguo 1903). 


E iufortunio quello occorso in occasionalità anche 
indiretta del lavoro. Tale é quello avvenuto ad operai 
schiacciati da un masso rotolato mentre dormivano di 
notte in un capannone su una montagna allo scopo di 
ricoverarli dopo finito il lavoro attesa la troppo graude 
distanza dalla loro abitazione. (App. dé Venezia, 20 mag- 
gio 1903). 


Se un lavoro ha termine prima dello seadere dei 
10 giorni stabiliti per l'obbligo dell'assicurazione, nes- 
suna responsabilità può incombere all' industriale in 
dipendenza dell'omessa assicurazione ove in questi 
10 giorni avvenga un infortunio. (Cassaz. di Roma, 
13 maggio 1903). 


Ai giudizi sulle domande d'indennità per infortunio 
producente inabilità temporanea, la parte soccombente 
non può essere condannata a pagare come spese anche 
gli onorari di procuratori ed avvocati. (Corte d'App. di 
Lucca, 1° maggio 1903). 

La tesi è importantissima ed estremamente grave. 
Essa è una reazione contro i legulei che si preoecu- 
pano di creare cause in materia di infortuni contro le 
compagnie per la liquidazione delle indennità. Ma è 
una reazione conforme alla legge ? 

Per l'art. 11, cap. 1, della legge sugli infortuni 
17 marzo 1898 per le controversie circa l'indennità per 
infortunio nel caso di semplice inabilità temporanea 
non è necessario il ministero di avvocato o procuratore. 

Dunque, conclude la Corte d'Appello di Lucca, ne 
viene la non rimborsabilità degli onorari d'avvocato 0 
procuratore nei casi in cul, portata la causa dinanzi 
ad un Tribunale, la parte che riuscì poi vincitrice 
avesse creduto di valersi del ministero di quei profes- 
sionisti. Ma — come osserva la /ticista di diritto com- 
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merciale, 1903, II, 332 — il non essere una spesa im- | se esista o no un moto circolatorio del liquido, ma 
posta dalla legge, come sarebbe quella pel procuratore | fornisce anche in un certo grado una misura dell'atti- 
negli ordinari giudizi civili, non importa che essa non | vità della circolazione. 

possa essere in fatto necessaria o quanto meno utile Esso si compone di due tubi concentrici riuniti 
per far valere le proprio buone ragioni e per ciò quindi | ai capi, di guisa che lo spazio anulare compreso tra 
rimborsabile. Anche per le cause commerciali dinanzi | di essi rimane chiuso ai due estremi e viene intro- 
ai Tribunali le parti possono fare a meno di procura- | dotto nel tubo della caldaia che si vuol studiare (fig. 1 
tori od avvocati — eppure se questi intervengono il | e fig. 2), attraverso un tappo forato che si sostituisce a 
vincitore ha diritto che il soccombente paghi le spese | quello chiuso che v'era prima. A 50 mm. dall'estremo 
incorse per quell'intervento; lo stesso dicasi per le | ci sono due fori di 1 mm. di diametro sul tubo esterno, 
cause dinanzi alle Preture. per porre lo spazio anulare in comunicazione con 
l’acqua della caldaia. 

Nel caso di circolazione normale la corrente li- 
quida va a colpire l'orificio del tubo indicatore; così 
il tubo interno trasmette all’ apparecchio indicatore, 
posto fuori della caldaia, la pressione che regna in 
caldaia aumentata della pressione corrispondente alla 

| quantità di moto del fluido che colpisce l’ orificio 
(acqua e bollicine di vapore). Il tubo esterno invece 
trasmette soltanto la pressione che regna in caldaia. 
Se la circolazione é inversa si produce un'aspirazione 
all'imboccatura del tubo che abbassa la pressione nel 
tubo interno al di sotto di quella della caldaia. 

L'apparecchio misuratore è costituito da un ma- 
nometro differenziale, di cui un ramo comunica col 
tubo esterno ed uno con l’interno; la differenza delle 


Parte Teenica 


Caldaie e macchine a vapore. 


APPARECCHIO 
PER LO STUDIO DELLA CIRCOLAZIONE DELL'ACQUA 
NELLE CALDAIE A VAPORE. 


Come seguito all’articolo di A. Abolin sulla circo- 
lazione dell’acqua nelle caldaie a vapore diamo ora la 
descrizione di un apparecchio assai semplice immagi- 
nato da Brüll * che permette non solo di controllare 


Fig. 1. ig. 2. Fig. 8. 


Fig. 4. 


depressioni è appunto proporzionale alla quantità di Disponendo l'apparecchio entro uno dei tubi infe- 
moto. La parte superiore del manometro, che stabi- | riori del fascio tubolare della caldaia, che lavorava 
lisce la comunicazione dei due bracci è ripiena di olio | a 10.5 atm. trovò che al principio del funzionamento 
minerale di densità 0.909 riferita all'acqua; i due bracci | della medesima la circolazione in senso normale era 
sono ripieni d’acqua proveniente dalla caldaia. La dif- | abbastanza attiva e la differenza di livello segnata dal 
ferenza dell’altezza dell’acqua nei due bracci del ma- | manometro era di 183 mm. Poi, aumentando il fuoco, 
nometro permette di controllare in ogni momento l’e- | questa differenza scese in 6 minuti a 113 mm. 
sistenza ed il senso della circolazione dell’acqua, e fino All’atto della carica di combustibile, entrando l’aria 
ad un certo punto di apprezzarne anche l’attività, senza | fredda nel focolare ed anche perchè i carboni accesi 
però fornire una vera misura della velocità né della | vengono per un po’ coperti da combustibile freddo 
densità del fluido circolante in caldaia. che impedisce la radiazione del calore, la differenza 
Il Briill eseguì numerose esperienze con quest'ap- | di livello scende a 95 mm. ma in pochi minuti, riani- 
parecchio ed ottenne i seguenti risultati: mandosi il fuoco, risale a 156 mm. poi ricade a 34 mm. 
in dieci minuti, mano mano che la carica si consuma. 
l Portefeuilla ¿conondique des machines, Giugno 1903, Dei ripetuti esperimenti hanno dimostrato chiara- 


mente che la carica rallenta momentaneamente la cir- 
colazione, la quale aumenta poi rapidamente per di- 
minuire di nuovo, fino alla carica successiva. Ogni volta 
che s'attizza il fuoco, malgrado l’entrata d’aria fredda 
nel focolare, si produce un aumento di 25 a 30 mm. nella 
differenza di livello al manometro. Delle altre espe- 
rienze fatte su un tubo della seconda serie inferiore, 
mostrarono che la circolazione era variabilissima, in- 
fluenzata rapidamente dalle condizioni del fuoco. 

Nei tubi a metà del fascio tubolare si riscontrò 
sempre una circolazione in senso inverso; la sua atti- 
vità dipendeva pure dalle condizioni del fuoco ma in 
minor grado che pei tubi inferiori. Infine nei tubi su- 
periori la circolazione era pure invertita, ma assai più 
attiva che nei tubi di mezzo e le condizioni del fuoco 
non esercitavano più quasi nessuna influenza sul dis- 
livello dell’acqua nei due bracci del manometro. 


Filatura, torcitura, ecc. 


DI ALCUNI NUOVI APPARECCHI 
PER IMPEDIRE 


LE VARIAZIONI DELLA VELOCITÀ DELLA TRASMISSIONE 


NELLE PULEGGIE CONICHE DEI BANCHI A FUSI. ! 
(Vedi tav. a pag. 680-681). 


Tutti sanno che nella trasmissione del movimento dei 
banchi a fusi, la cinghia che s'avvolge sulle puleegie coniche 
varia la sua posizione sulle medesime ad ogni strato succes- 
sivo dell'avvolgimento. Tuttavia anche durante l'avvolgimento 
su uno stesso diametro dei rocchetti la cinghia si porta in 
tali posizioni sulle puleggie, che si hanno velocità diverse nei 
vari punti. Queste variazioni di velocità sono molto grandi e 
possono essere al principio dell'avvolgimento fino del 10 9/,, 
quindi non sono punto trascurabili. Esse possono produrre 
i seguenti inconvenienti: 

1. Possono cagionare degli scivolamenti che compromet- 
tono l'uniformità del filato; è un inconveniente a cui non si 
può por rimedio perchè le differenze del titolo non sono vi- 
sibili e non si scoprono che parecchio tempo dopo, quando 
si passa alla filatura propriamente detta e allora il danno non è 
più rimediabile. E questo un inconveniente tanto peggiore 
in quanto le puleggie coniche aono l'ultima parte della mac- 
china & cui pensa il capo-sala di filatura quando il filato 
non riesce bene; e si sa che le operaie addette ai banchi a 
fusi non avvertono gli eventuali inconvenienti che proprio 
quando la macchina non lavora quasi piü, perché temono 
che il lavoro di riparazione faccia perder loro troppo tempo. 

2. La diversità dei diametri delle puleggie coniche è 
causa di perdite d’energia, che «e anche piccole sono sempre 
attive, e sono tanto maggiori quanto più grande è la mac- 
china e quanto più larga è la cinghia. 

In nna macchina molto lunga che porta perciò un gran 
numero di rocchetti, la cinghia è relativamente assai solle- 
citata e queste perdite d’energia causano anche degli sci- 
volamenti che sono sempre nocivi. Quanto più larga è la 
cinghia, tanto più differenti riescono i rapporti di trasmis- 
sione corrispondenti ai due bordi della cinghia, ne deriva un 
frenamento reciproco delle due parti che cagiona uno spreco 
di energia. 

8. Queste differenze di velocità ai due lembi della cinghia 
sono causa di un fortissimo attrito tra le puleggie e la cin- 
ghia stessa da cui consegue un lento abbruciamento di 
questa. Questo inconveniente aumenta anche per la tendenza 
che ha la cinghia a portarsi su diametri sempre maggiori. 
Quanto più larga è la cinghia tanto più facilmente essa ab- 
brucia, e se anche questo succede lentamente ha però per 
effetto di guastare il cuoio e di diminuire assai la durata 
della cinghia. 

Dopo queste osservazioni sì può capire quale intluenza 


1 Oesterr.'s Wollen und Leinen-Industrie, 1903, pag. 1101. 
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abbia il funzionamento di queste puleggie sull’ uniformità 
del filato e come le irregolarità che possono prodursi siano 
tanto gravi da giustificare in molti casi una specie di cer- 
nita degli stoppini prima di passare alla filatura propria- 
mente detta. In alcune filature passano talvolta dei mesi 
interi senza che nessuno pensi di far un controllo del titolo 
degli stoppini provenienti dai banchi a fusi. Con ciò non vo- 
gliamo dire che ad ogni più piccola differenza del titolo si 
devano ricambiare gl’ingranaggi, bensì si dovrebbero ricer- 
care le cause del fatto, osservando il funzionamento del 
meccanismo e la struttura degli stoppini ed eventualmente 
ricambiare gli ingranaggi. Il ricambiare senz'altro questi 
ultimi alla più piccola differenza che si manifesta, può ca- 
gionare più confusione che qualsiasi altro errore e può 
guastare del tutto il filato. 

Ritornando ora alle puleggie coniche, era naturale che 
sì cercasse di evitare le perdite per strisciamento e come 
primo provvedimento si pensasse a fare la cinghia più 
stretta possibile. Da principio sì impiegarono delle cinghie 
doppie, così ciascuna delle due metà si poteva fare ab- 
bastanza stretta; presentavano però l'inconveniente di non 
essere sufficientemente elastiche per adattarsi su diametri 
così piccoli di puleggia e su puleggie poste così vicine una 
dall’altra. Si trattava allora naturalmente di cinghie tutte 
d’un pezzo, non di quelle composte come se ne fabbricano 
ora e di cui parleremo più sotto. 

Non essendo stato possibile, in questo modo, di arrivare 
a nessun risultato soddisfacente, si tentò di raggiungere 
l’intento impiegando due paia di puleggie coniche e preci- 
samente furono fissate le due convesse sopra un albero e le 
due concave sopra l’altro albero. La fig. 1 rappresenta ap- 
punto questa costruzione secondo il brevetto Ashton & Moor- 
house. Questa disposizione si è diffusa assai in questi ul- 
timi anni, specialmente nelle filature inglesi. La lunghezza 
delle puleggie è quella ordinaria e ciascuna coppia porta 
una cinghia. Si capisce subito che se con una sola coppia 
di puleggie occorre una cinghia di 75 mm. di larghezza im- 
piegandone due coppie, basterà che la larghezza di ciascuna 
delle due cigne sia di 40 mm. Ma resta a vedere se le due 
cinghie trasmetteranno entrambe la stessa velocità e ciascuna 
la metà esatta del lavoro. 

È evidente che la minore larghezza delle cinghie dovrà 
renderne minori gli scivolamenti, ma è ancora incerto se le 
due cinghie trasmetteranno la stessa velocità, poichè è im- 
possibile che posseggano la stessa elasticità e diano luogo 
ad un uguale allungamento. L'esperienza dimostrò che se in 
principio le cinghie vengono ugualmente tese, dopo due o 
tre giorni le loro tensioni sono già differenti e una rimane 
indietro in confronto all’altra. In tali condizioni non si può 
certo supporre che esse trasmettano la stessa velocità, bensì 
la cinghia che corre più velocemente verrà più sollecitata 
dell’altra e si veriticheranno gli stessi inconvenienti come 
con una sola coppia di puleggie. Scegliendo con molta cura 
la qualità del cuoio questi inconvenienti si riducono assai, 
però rimangono sempre presenti per modo che tale mecca- 
nismo a due coppie di puleggie mentre da taluni filatori viene 
apprezzato da altri non è tenuto in nessuna considerazione. 

Un'altra disposizione consisteva nel riunire parecchie 
cinghie assai strette mediante piastre di ferro su cui ve- 
nivano fissate con chiodi di rame (fig. 2). Poichè ciascuna 
cinghia è assai stretta non si verificano differenze di velo- 
cità troppo forti sui due bordi. Il rapporto di trasmissione è 
dato dalla cinghia di centro, quelle ai lati accelerano o ritar- 
dano. Perciò le cinghie poste sui lati sono soggette a forte stri- 
sciamento più forte ancora che per una cinghia tutta d’un 
pezzo, poichè qui in causa del distanziamento tra i vari ele- 
menti di cinghia quelli estremi sono portati ancora più lon- 
tiani da quello del centro. Inoltre i chiodi che servono a 
riunire le parti delle cinghie alle piastre sono causa di inde- 
bolimento e infatti esse si strappano sempre nei punti di 
chiodatura. 

In causa del forte strisciamento le cinghie esterne si 
consumano assai rapidamente, e quando esse cedono, quella 
di centro viene tanto maggiormente sollecitata; se poi si 
guastano quelle esterne da una parte prima di quelle dal- 
l’altra, il centro della cinghia viene a subire uno sposta- 


mento sulle pulergie e quindi varia il rapporto di trasmis- 
sione; il filato ne soffre in conseguenza o per lo meno la 
regolarità dell'avvolgimento sui rocchetti. 

La fig. 3 mostra un’altra costruzione per usare ancora 
tre cinghie assai strette. Queste però non sono riunite fra 
loro, ma soltanto guidate da una forchetta a tre posti, la 
loro distanza è quindi condizionata allo spessore della ghisa 
di cui è costituita la forchetta. Perciò le differenze di velo- 
cità sono ancora più grandi che nel caso della fig. 2. Ad 
onta di ciò l’etfetto degli acivolamenti è meno svantag- 
gioso alle cinghie, perchè esse non sono più vincolate una 
all'altra dai collegamenti, quindi possono scivolare sulle pu- 
leggie più liberamente, senza inceppare il funzionamento di 
quella di centro, e la loro sezione non viene indebolita dai 
chiodi. Quantunque migliore della precedente, questa costru- 
zione è ancora ben lungi dal soddisfare alle condizioni di fun- 
zionamento che si richiederebbero da un simile meccanismo. 

Queste cinghie strette vengono naturalmente incollate, 
non cucite, e il giunto passa senz’ urto sulle puleggie, però 
il loro impiego non è consigliabile, perchè si guastano rapi- 
damente ed il ricambio costa caro. 

Perciò si è tentato di conservare bensì la cinghia di un 
sol pezzo, ma di farla funzionare incrociata. In questo modo 
la differenza di velocità sni due lembi della cinghia è quasi 
annullata, perché il bordo che si avvolge sul diametro mag- 
giore di una delle puleggie si avvolge anche sul diametro 
maggiore dell'altra; infatti si ottennero cosi buoni risultati. 
Questa disposizione porta però a delle complicazioni, perchè 
la puleggia mossa gira a rovescio e bisogna intercalare una 
ruota dentata per conservare invariato il senso della rota- 
zione dei rocchetti; inoltre la cinghia deve essere molto più 
tesa su un bordo che sull'altro perché uno s'avvolge su tutte 
e due le puleggie sui diametri maggiori mentre succede l'op- 
posto per l’altro. A questo inconveniente si può rimediare 
girando la cinghia ossia facendo in modo che sopra una pu- 
leggia appoggi la parte interna del cuoio e sull’altra la parte 
esterna (quella del pelo). Un’ altra difficoltà di questa di- 
sposizione dipende dalla piccola distanza delle puleggie per 
modo che occorrono delle puleggie di guida per guidare la 
cinghia normalmente alle superfici coniche delle puleggie. 

Per evitare di girar la cinghia oltre a doverla incrociare 
evitando in pari tempo di dover avere delle cure speciali 
nel ritagliarla dal cuoio, si impiegò la disposizione rappre- 
sentata nella fig. 4 in cui sotto alla cinghia viene cucito 
un pezzo di cuoio cuneiforme, si ottennero così dei buoni ri- 
sultati. 

Il Moorhouse cercò di evitare l'incrocio della cinghia, 
impiegando una cinghia larga e due piccole cinghie strette 
(fig. 5 e 6). Le forchette a e b servono a guidare la cinghia 
larga c. A queste due forchette principali ne sono attaccate 
due di minori dimensioni d ed e che servono a guidare le 
cinghie strette f e y. Queste due cinghie minori s'avvolgono 
sulle puleggie sotto la cinghia principale, dalla parte del 
diametro minore. Poichè la loro velocità periferica dalla 
parte esterna è maggiore che dalla parte su cui appoggiano 
sulle puleggie (come per qualunque cinghia, naturalmente) 
ne consegue che la cinghia principale viene ad esser dotata 
circa della stessa velocità sui due lembi e non si producono 
tensioni pericolose. Si ottiene così un funzionamento assai 
regolare, gli scivolamenti vengono ridotti al minimo e quindi 
le cinghie hanno una durata molto maggiore. È ovvio però 
che questa disposizione è assai complicata e deve offrire 
delle difficoltà specialmente riguardo allo spostamento della 
cinghia. I giunti devono esser fatti naturalmente con la colla 
per avere uno spessore costante delle cinghie. 

Nella trasmissione mediante pulezgie coniche si deve 
inoltre por mente al fatto che la forchetta dello spostacin- 
ghia deve essere molto vicina alla superficie delle puleggie. 
Infatti la cinghia deve avvolgersi su diametri corrispon- 
denti delle puleggie, quindi deve mantenersi perpendicolare 
agli assi delle puleguie (fig. 7) mentre invece essa ha la 
tendenza a portarsi per ciascuna puleggia in corrispondenza 
ai diametri maggiori, per cui se la posizione iniziale della 
cinghia era data da a (fig. 8), appena posta in movimento, 
essa sì disporrà secondo le linee b e c. 

Questo fatto cagiona facilmente una variazione del rap- 
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porto di trasmissione, e la sua influenza nociva si fa palese 
specialmente al principio dell’avvolgimento dei rocchetti. 
Perciò le forchette dello spostacinghia devono essere poste 
vicine alle puleggie. In questo modo c’è anche il vantaggio 
che se la cinghia presenta dei tratti deboli o difettosi, non 
producono quelle variazioni di velocità che si hanno quando 
le forchette sono lontane dalle puleggie. 

A tal uopo Brooks & Doxey di Manchester immagina- 
rono la costruzione rappresentata dalla fig. 9. Fra le due 
puleggie, sono fissate all'incastellatura della macchina due 
guide a e d in direzione parallela circa a quella delle 
generatrici interne delle puleggie. Su queste due guide 
scorre il pezzo c che porta le due forchette d ed e e viene 
mosso per mezzo dell’ asta dentata f sulla ruota g; A è 
una rotella fissa che mantiene l’asta dentata contro il roc- 
chetto. In tal modo le forchette si trovano vicine alle pu- 
leggie per qualunque posizione della cinghia. 

Harrison raggiunse lo stesso intento in modo perfetto 
col dispositivo rappresentato dalla fig. 10 in cui lo sposta- 
cigna comprende un’asta che scorre tra rotelle di guida 
fisse all’incastellatura della macchina e che è di forma spe- 
ciale, tagliata secondo delle curve uguali alle generatrici 
delle puleggie coniche. Il funzionamento apparisce chiara- 
mente dall'osservazione della figura. Però questa disposizione 
è più complicata della precedente la quale è perfettamente 
sufficiente in pratica. 

La Ditta Brooks & Doxey cercò di rimediare alla ten- 
denza della cinghia di passare sui diametri maggiori (fig. 11) 
disponendo prima della puleggia conica inferiore una stretta 
puleggia cilindrica, spostando di un tratto corrispondente la 
prima rispetto alla puleggia conica superiore. Così la cinghia 
montando sui diametri maggiori si avvolge appunto su quelli 
che danno il rapporto di trasmissione voluto. Questa dispo- 
sizione fu poi abbandonata perchè presentava degli incon- 
venienti al principio dell’avvolgimento dei rocchetti quando 
la cinghia appoggia da una parte sulla puleggia cilindrica. 

In questi ultimi tempi si fa uso in molte filature di una 
cinghia speciale composta, costituita da una cinghia larga 
di cuoio conciato al cromo su cui è cucita esternamente sulla 
mezzaria una cinghia assai stretta di cuoio al grasso. Il 
funzionamento è buono e gli scivolamenti non riescono dan- 
nosì ai bordi della cinghia che si conserva in buono stato 
anche dopo parecchi mesi di lavoro. Si riscontra però che 
quasi tutta la forza viene trasmessa dalla parte centrale 
della cinghia; ma i risultati in ogni caso sono buoni e forse 
ciò è quanto di meglio si sia fatto fino ad oggi. 


Tessitura. 
LO SVILUPPO DEI VARII SISTEMI D'IMBOZZIMATURA.! 


Una quarantina d’anni fa la macchina scozzese era in 
uso da per tutto, mentre oya va sempre più perdendo ter- 
reno, causa la sua produzione troppo limitata e il suo con- 
sumo esagerato di vapore. 

La imbozzimatrice a cilindri (sizing) la cui produzione 
è almeno dieci volte maggiore di quella della scozzese si 
fece rapidamente strada pella tessitura in greggio, mentre 
gli stabilimenti che producevano stoffe colorate non ne vo- 
levano sapere, perché i colori soffrono non poco in causa 
del contatto immediato dei fili coi cilindri. 

Dove non potevano farsi strada le sizing, 8’ introdus- 
sero più tardi, in sostituzione delle scozzesi, le imbozzima- 
trici ad aria calda, colle quali la catena colorata mantiene 
la vivezza delle sue tinte, il filo si conserva rotondo e non 
subisce tensioni eccessive; non si appiattisce, nè si stira 
eccessivamente come invece succede nelle sizing. Il principio 
fondamentale delle imbozzimatrici ad aria calda è quello di 
far lambire il filato mediante l’azione di un aspiratore da 
una corrente d’aria scaldata mediante un fascio di tubi, even- 
tualmente muniti di nervature. Nelle imbozzimatrici comuni 
l’aspiratore assorbe 5-6 cav. Anche queste macchine hanno 
una produzione piuttosto limitata e perciò non si diffusero 


1 Oesterr.'s Wollen und Leinen-Industrie, 1903, pag. 122%, 


nelle tessiture in greggio, tanto più che, stante l’asciuga- 
mento piuttosto lento, non permettono di impiegare cariche 
abbondanti di caolino o simili. 

Un sistema tutt’affatto nuovo di imbozzimatrici ad aria 
calda è quello della Ditta Gebr. Sucker a Grüneberg (Slesia 
prussiana), che sembra riunire tutti i pregi delle imbozzi- 
matrici finora conosciute. La catena ordita preventivamente 


su subbii o su orditoi sezionali passa prima traverso il truo- . 


golo della bozzima che ha un doppio fondo o può esser 
scaldato col vapore diretto. Nel truogolo anzidetto pesca un 
cilindro, a cui adducono due cilindri di guida in rame, 
comandati questi ultimi dal movimento a frizione del dispo- 
sitivo d’avvolgimento, sicchè la catena non è soggetta a 
stiramento di sorta. Dal truogolo la catena passa in una 
camera d’asciugamento ove trovansi 5-11 tamburi scaldati 
ad aria calda, mossi dal dispositivo d’avvolgimento suddetto 
e destinati a venire a contatto diretto col filato. Ai cilindri 
d’asciugamento sono applicati degli aspi giranti rapidamente 
che lanciano l’aria, riscaldata preventivamente in basso me- 
diante tubi a nervature, dall’ interno di detti tamburi sul 
filato che passa all’esterno. Così esso si asciuga rapida- 
mente, può subire qualunque carica, rimane rotondo e com- 
patto e mantiene l’originaria purezza di tinta. 

La macchina Sucker ha anche il vantaggio di per- 
mettere d'imbozzimare due catene, in una volta, l'una 
sopra l’altra. 


TELAI DI LARGHEZZA ECCEZIONALE.! 


Questi telai sono per lo più usati per rami di fabbri- 
cazione accessorii e però non sono molto sicure le notizie 
che si hanno in proposito. 

In Inghilterra, per quanto ne abbiamo potuto sapere, i 
telai più larghi sono quelli impiegati in una fabbrica di 
feltri per cartiera a Stubbins nel Lancashire. Sono telai 
larghi in tutto 37 piedi, che pesano 20 tonnellate l’uno e che 
furono fabbricati un paio d’anni fa dalla Ditta Robert 
Hall & Sons Limited di Bury. La larghezza utile del pet- 
tine è di 27 piedi. 

Questi telai sono inferiori in larghezza ad uno esposto 
a Lipsia nel 1897 dalla Sächsische Webstuhlfabrik vorm. 
Louis Schònherr che aveva 36 piedi di larghezza utile di 
pettine e serviva a produrre tele per dipingere quadri. 

Ora il record è vinto dalla Sächsische Maschinenfabrik 
vorm. Richard Hartmann che ha costruito 30 telai i quali 
sembrano essere i più larghi e i più pesanti che esistono 
al mondo. 

La larghezza utile di pettine è di 15 metri (48 piedi e 3/,); 
servono a fabbricare feltri per cartiere, precisamente come 
quelli già citati della Ditta Hall. Il movimento alternativo 
della cassa è ottenuto mediante il solito sistema di bielle e 
colli d’oca, aumentati solo di numero e la propulsione delle 
navette è effettuata mediante una chiocciola foggiata ad elica. 
Il telaio è mosso da una ruota a frizione e munito di dispo- 
sitivi per ottenere tre velocità differenti a seconda del vario 
spessore dei feltri da fabbricare. Il movimento dei licci è 
mandato da una raliére che aziona fino a 16 licci. Il sub- 
biello è tubolare e il subbio dell’ordito è rinforzato non solo 
alle estremità, ma anche in corrispondenza alla metà della 
sua lunghezza da una flangia centrale che gira in una sca- 
nalatura circolare. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


NUOVA MACCHINA CENTRIFUGA PER TINGERE 
DELLA DITTA B. COHNEN DI GREVENBROICH. ? 


L'idea che ha presieduto alla costruzione di questa 
macchina fu quella di eseguire un trattamento com- 
pleto del materiale da tingere in modo che togliendolo 
dalla macchina non resti altro che portarlo diretta- 


1 The textile Manufacturer, 1903, pag. 341. 
2 Deutsche Farberzeitung, 1903, N. 38. 
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mente all'asciugatoio. Per assicurare l'uniformità della 
tinta, il liquido colorante può esser fatto circolare in 
due sensi. 

Quando la macchina è ferma il liquido colorante 
viene iniettato nel centro del tamburo per mezzo di una 
piccola pompa centrifuga (v. fig. 1 e 2). Nel tamburo sono 
disposti dei canestri O casse a pareti forate in cui è 
contenuto il materiale da tingere. Il liquido, dopo aver 
attraversato il materiale, si raccoglie nel canale col- 
lettore f ed esce attraverso il tubo A per iniziare nuo- 
vamente il suo ciclo attraverso la pompa. I tubi d ed A 
sono collegati per mezzo di uno speciale robinetto A 
che permette al liquido, dapprima di entrare per a e 
di uscire da 6; girando il robinetto, la circolazione si 
inverte, il liquido attraversa il materiale non più dal- 
l'interno verso l'esterno, ma dall'esterno verso l'interno. 
Durante tutta l'operazione il liquido rimane ermetica- 
mente chiuso nel tamburo, fuori del contatto dell'aria. 
Terminata l'operazione, si girano i tubi 7 e d nella posi- 
zione punteggiata; allora la macchina può esser posta 
in rotazione; si aprono prima i robinetti mm, contem- 
poraneamente si estrae il liquido, che si raccoglie 
al di sopra di 7n, per mezzo della pompa b. Poi si alza 
il coperchio, si sollevano i canestri, si sostituiscono con 
altri pieni di nuovo materiale da tingere e si ricomincia 
da capo. 

I canestri hanno sezione rettangolare e sono re- 
stremati verso il basso e questa parte è separata da 
quella che serve ad accogliere il materiale mediante 
un fondo bucherellato. La camera che rimane tra 1 
due fondi serve di collettore del liquido ed è foggiata 
al centro in guisa da poter esser introdotta nella parte 
mediana del tamburo; per la sua forma conica e per 
un dispositivo a molla è assicurata una buona tenuta. 

Il materiale da tingere vien posto nei canestri 
fino ad arrivare più alto del bordo superiore, si sovrap- 
pone il coperchio, pure bucherellato, e si preme forte- 
mente per comprimere il materiale in modo che il co- 
perchio possa chiudersi; si fissa poi con sei viti a galletto. 

Un canestro contiene circa 18 kg. di materiale, e 
nel tamburo ce ne stanno 6, quindi con un’operazione 
si posson tingere 108 kg. Si può però introdurre nel 
tamburo anche soltanto 2, 3 o 4 canestri, chiudendo le 
canalizzazioni del tamburo corrispondenti agli altri. 

Alla condotta d'aspirazione è unito un piccolo re- 
cipiente, detto vaso d’espansione, il quale serve a pa- 
recchi scopi. Quando si fa arrivare il vapore per li- 
sciviare o per tingere, il volume del colorante aumenta 
ed in tal caso il recipiente menzionato serve appunto 
a permettere l'aumento di volume. 

Esso è posto nel punto più elevato della macchina 
in guisa da servire assai bene all’ uscita dell’ aria, 
quando questa deve far posto ai liquidi che vengono 
introdotti. 

L'operazione procede nel modo seguente: Solle- 
vato il coperchio e la parte centrale del tamburo, 
che rimane sospesa a catene, si introducono i canestri 
effettuando la tenuta nel modo già descritto. Poi si fa 
ridiscendere tutto al suo posto, si fissa il coperchio 
colle viti, e si adattano le tubazioni girevoli. Allora si 
fa scendere da un recipiente posto in alto, o dal vaso 
d’ espansione, il liquido colorante che respinge l’aria 
davanti a sè e questa sfugge da uno sfiatatoio posto 
sul coperchio del tamburo, che poi si può chiudere. 
Quando il tamburo è riempito, si pone in azione la 
pompa, questa caccia il liquido attraverso il materiale 
da tingere e le tubazioni nel recipiente d’espansione 
od anche di nuovo alla pompa. L' aria eventualmente 
ancora presente nel tamburosi raccoglie nel vaso d'espan- 
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sione.Il liquido che giunge dalla condotta premente della 
pompa va, secondo la posizione del robinetto commu- 
tatore, dal centro verso la periferia e di nuovo alla 
pompa o in senso opposto. Completata che sia la tin- 
tura, si aprono le valvole sul fondo del tamburo, il li- 
quido scende nella parte inferiore, si pone in rotazione 


TS 


Fig. 1. 


di tintura, quindi è nuovamente centrifugato, in modo 
che quando vien tolto dal tamburo non cuntenga più 
del 60 %, di umidità. 

I vantaggi offerti da questa macchina consistereb- 
bero dunque nel fatto di potere eseguire tutto il trat- 
(amento in una sol volta senza bisogno di trasporti, ecc. 


il tamburo, mentre la pompa centrifuga, che continua 
a lavorare, aspira il liquido che scende da sè e quello 
separato per forza centrifuga e lo manda in un serba- 
toio per una successiva operazione. 

Dopo un po’ il materiale viene lavato o trattato 
con altro liquido secondo che lo richiede il processo 


di poter riguadagnare tutto il liquido colorante e di 
impiegare una quantità d’acqua assai minore del con- 
sueto per il lavaggio; questo dovrebbe portare natu- 
ralmente, ad una semplificazione dell'impianto ed a 
risparmio di mano d'opera. 

Questa macchina ha una grande potenzialità. Con 


Fig. 8. 


colori diretti si possono fare comodamente 10 cariche 
in 10 ore. Per la tintura con colori allo zolfo o pei 
bleu occorrono da un’ora e mezzo a due secondo la du- 
rata della bollitura che precede. 

Questa macchina si presta benissimo per colori 
allo zolfo, perché l’aria può essere completamente tolta 
e si raccomanda quindi anche per l’ impiego dell’ in- 
daco. Serve anche assai bene per la tintura e il can- 
deggio di cops, rocchettoni incrociati, filato, nastri da 


carda e materiale sciolto. La macchina vien costrutta 


„in ghisa per la tintura con colori diretti e con quelli 


allo zolfo, in rame o bronzo fosforoso per la tintura 
con colori basici, e per la sbianca del cotone e della 
lana in tutte le diverse fasi della filatura così pure pel 
trattamento di cops di lana pettinata, con una lega di 
nichel e rame (nichelina) per la sbianca e la tintura 
con quasi tutti i colori indifferentemente. 


- ST ETE "————— 


MACCHINA PER PIEGARE ED ASCIUGARE I TESSUTI 
DI JULIUS FISCHER DI NORDHAUSEN (Germania). 


Nella figura qui appresso a rappresenta la catena con- 
tinua la quale scorre su delle guide e porta le aste / su cui 
la stoffa viene ripiegata ripetutamente. La catena di tra- 
sporto viene azionata per mezzo dell’ albero p nel modo 
seguente: Essa si avvolge su delle puleggie d applicata 
al soffitto della camera dove si fa l’asciugamento, e di- 
scende poi per passare sulle rotelle di guida c che sono 


poste in ogni punto in cui la catena subisce un cambia- 
mento di direzione. Le catene n, che vengono pure poste 
in moto dall’albero p, adducono alle catene a le aste / già 
menzionate. L'albero p trasmette poi il moto, per mezzo di 
ruote dentate, alla manovella a disco é la quale mediante 
la biella u e l'arpionismo v, w, A fa avanzare la puleggia d 
su cui si avvolge la catena di trasporto ; si ottiene così un 
moto oscillatorio del tessuto disposto in pieghe. Questo moto 
oscillatorio favorisce l’asciugamento quando si disponga na- 
turalmente anche di una buona ventilazione. 


PROGRESSI NELLA PREPARAZIONE 
DELLE MATERIE COLORANTI ARTIFICIALI. * 


Il violetto acido 4 B extra della Società per la 
fabbricazione dell’anilina di Berlino è una nuova ma- 
teria colorante che all’ ebollizione ed in bagno acido 
fornisce tinte assai uniformi. Per discioglierla si umetta 
coll’acqua fredda in modo di formare una pasta ed in 
appresso vi si versa dell’acqua bollente. Devesi evitare 
l'impiego dell'acqua acidulata e l'aggiunta diretta della 
materia colorante secca nel bagno acido. La tintura si 
fa in presenza di solfato di soda e di acido solforico, 
oppure di bisolfato di soda, ma la fissazione avviene 
anche nel bagno neutro bollente. La stessa fabbrica ha 
completata la serie dei colori metacromo con tre nuove 
marche di giallo D, RD e 2 RD, che si fissano ancor 


più uniformemente delle precedenti e che sono anche: 


più resistenti alla gualca, alla luce, ecc. Per tingere 
la lana in flocco si raccomanda di introdurre in primo 
luogo nel bagno il mordente meíacromo, poi la quan- 
tità voluta di materia colorante disciolta all'ebollizione 
nell’acgaa di condensazione. Fin dove occorre 1 Y, o 
di giallo si impiegheranno 3 %, di mordente e per tinte 
più nutrite si impiegherà una proporzione di mordente 
doppia di quella della materia colorante. L'aggiunta 
di una piccola quantità di solfato di soda faciliterà la 
fissazione uniforme. La lana può essere immersa nel 
bagno caldo e la ebollizione prolungata fino a che il 
bagno non conserva che una leggiera tinta giallognola, 
continuande il riscaldamento per un’altra ora. Nella 
tintura dei filati e delle stoffe torna utile di far bol- 
lire le fibre tessili per mezz’ ora a un'ora nel bagno 
contenente ?/, di mordente e se il bagno presenta rea- 
zione acida lo si neutralizzerà coll'ammoniaca innanzi 


1 Moniteur Quesneville, 1903, pag. 640. 
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di aggiungervi la rimanente quantità del mordente. 
Importa, per quanto è possibile, di allestire i bagni col- 
l’acqua dolce, o correggere quella calcare coll’ossalato 
di soda. 

Le colorazioni più resistenti e più nutrite si ot- 
tengono tingendo entro bagno neutro su fibra preven- 
tivamente mordenzata. Il mordente è composto di 1 !/, %, 
di bicromato, di 1 °/ di acido solforico, 1 !/, di acido 
lattico a 50 %,, oppure 3 %, di bicromato e 2 !/, °% di 
bisolfato sodico. Le tinte gialle metacromo ottenute in 
presenza di 5 °/, di solfato di ammoniaca e fissate col 
bicromato di potassio e l' acido acetico, o col fluoruro 
di cromo, riescono assai resistenti. 

Il bleu naftogene 4 R appartiene alla classe dei 
colori sostantivi e diazotabili. Fornisce delle colora- 
zioni rosse azzurrastre di una resistenza straordinaria 
al lavaggio ed alla luce. La tintura diretta si fa nel 
bagno bollente con 20 °% di solfato di soda o di sale 
marino e 1 9%, di carbonato sodico. Si possono impie- 
gare recipienti di rame senza alcun inconveniente, ma 
le pafeti di ferro non sono senza influenza. 

La fabbrica per azioni di Berlino ha posto in com- 
mercio, sotto la qualifica di nero allo solfo 4 B extra, 
una nuova materia colorante che sul cotone e sulle 
altre fibre tessili vegetali fornisce tinte nere nutrite 
con riflesso azzurrastro e che resistono assai bene alla 
luce ed agli acidi. 

I colori ¿riazolí della fabbrica di K. Oehler di Of- 
fenbach, si fissano direttamente sul cotone quando nel 
bagno si trovano disciolti con 5 °/, di soda e 15 a 20 Y, 
di solfato di soda, oppure anche solo 20 °/, di quest'ul- 
timo sale. Il rosso ćriasolo B fornisce un bel rosso 
bordeaua ancor più azzurrastro della benzoporporina 
10 Besi fissa facilmente ed in modo uniforme. La re- 
sistenza al lavaggio ed all’acqua è soddisfacente e così 
dicasi del comportamento agli acidi. Alla luce resiste 
mediocremente. Le tinte ingialliscono se esposte al ca- 
lore e incupiscono e diventano azzurrastre in contatto 
colla calce. Il rosso triazolo 6 B avente gradazione 
meno azzurrastra si avvicina assai alla tinta del rosso 
turco. Il corinto triazolo B possiede pressochè lo stesso 
rendimento del corinto per cotone G, ma offre tinta 
più bruna. Conviene assai bene per la tintura ordinaria 
del cotone e meno bene per quella che si eseguisce mec- 
canicamente perchè appartiene ai colori non molto 
solubili. La resistenza al lavaggio, all'acqua, alla soda 
ed al calore è buona ed eccellente agli acidi ed alla luce. 

Il violetto triazolo R fornisce un violetto rossa- 
stro di una purezza che non è stata fino ad ora rag- 
giunta da nessun’altra materia colorante sostantiva; la 


sua perfetta solubilità lo fa raccomandare per la tin- 


tura meccanica fissandosi facilmente ed in mudo uni- 
forme. La resistenza al lavaggio è assai soddisfacente 
e la fabbrica di Oehler lo consiglia per la tintura della 
mezzaseta. La marca B dà un bel violetto azzurrastro, 
ma non conviene per la tintura meccanica perchè non 
è abbastanza solubile. I suoi pregi consistono nella 
purezza delle colorazioni che fornisce e nella resistenza 
all'acido ed al sapone. Il bleu friasolo indaco, nonché 
quello cupo B, per la loro solubilità convengono assai 
bene per la tintura cogli apparecchi meccanici. La so- 
liditá al lavaggio ed al calore é soddisfacente ed è assai 
buona alla soda ed all'acido, media all'acqua e migliore 
alla luce. Il diazobleu marino B, appartiene pure alle 
materie coloranti dirette e fornisce gradazioni più vive 
e azzurrastre del bleu nero di toluilene R della stessa 
fabbrica. I pregi essenziali di questa materia colorante 
sono la eccellente resistenza agli acidi, all’ acqua, al 
sapone ed alla gualca, che assume quando è diazotata 


ALCUNI NUOVI APPARECCHI 
PER IMPEDIRE LE VARIAZIONI DELLA VELOCITÀ DELLA TRASMISSIONE 


NELLE PULEGGIE CONICHE DEI BANCHI A FUSI. 
( Vedi articolo a pagina 675). 
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e combinata col B naftolo ed è per questo impiego 
che viene specialmente raccomandata. 

Il nero toluilene B applicato direttamente sul co- 
tone non mordenzato lo colora in un bel nero azzur- 
rastro. Essendo assai solubile si presta alla tintura 
meccanica. La solidità al lavaggio, alla soda, all'acqua 
ed alla calce è assai buona ed è eccellente allo solfo 
e media alla luce. Gli acidi ed il calore arrossano 
alquanto le tinte. Il giallo diretto R è facilmente so- 
lubile e produce sul cotone non mordenzato delle 
tinte che volgono all’ aranciato. Per meglio esaurire 
i bagni e consigliabile l'aggiunta di sale di Glauber 
fino alla proporzione del 80 °/ per le tinte nutrite. La 
solidità al lavaggio, all’ acqua, all’ acido, al calore ed 
alla luce è assai soddisfacente, ma è mediocre alla 
soda, la quale fa arrossare la tinta. * 

La fabbrica di colori di Hochst per facilitare l’im- 
piego dei colori che essa produce ha presentata alla 
propria clientela una raccolta di campioni di tinte su 
filati di cotone resistenti all’acido bollente ed alla gualca 
e che offrono interesse per i tessuti misti colla lana, 
in ispecie allorchè trattasi di ottenere effetti colorati. 
Un altro campionario comprende le tinte di moda su 
feltri di lana e di pelo appena imbastito. Le materie 
coloranti impiegate si possono raggruppare in due ca- 
tegorie : 

a) Colori acidi che si applicano direttamente; 
b) Colori acidi all'antracene che esigono la cro- 
matura. 

I primi si impiegano per ottenere delle tinte do- 
tate di resistenza usuale; le seconde per quelle che 
devono soddisfare in modo perfetto a questo requisito 
e precisamente che sopportano il trattamento col va- 
pore e cogli alcali, come si richiede per i cappelli. 

La fabbrica di Hochst ha pubblicato inoltre un 
elegante vade-mecum per l'applicazione dei colori ar- 
tificiali, nel quale si trovano descritte le proprietà ed 
il modo di impiego di tutti i colori che prepara per 
gli usi più svariati. Il volume di 300 pagine è stato 
assai gradito dalla clientela e tornerà di utilità anche 
per gli studiosi, perchè vi sono raccolte indicazioni nu- 
merose sui processi che conviene preferire col variare 
della natura delle fibre tessili. 

Le fabbriche di F. Bayer e C. hanno posto recen- 
temente in commercio un violetto benzo RL extra 
destinato alla tintura del cotone. Si applica aggiungendo 
al bagno del sale di Glauber e carbonato sodico. La 
fissazione avviene uniforme e le tinte ottenute sono 
resistenti tanto alla luce, come agli alcali, allo stro- 
picciamento ed al sudore. Viene raccomandato per la 
tintura dei tessuti di mezzaseta e mezzalana. La stessa 
casa ha sottoposto alla clientela un ricco campionario 
di lana tinta in bleu e nei colori di moda, coi prodotti 
che essa fabbrica. 

La manifattura di materie coloranti, già J. R. Geigy, 
da alcun tempo vende una materie colorante nera con- 
centrata sotto la qualifica di nero eclisse H, in pol- 
vere, che sul cotone fornisce tinte più solide al la- 
vaggio, alla luce ed al ferro caldo della marca 5, 
DB extra e N. Per la tintura del filato di cotone si al- 
lestisce il bagno con: 


Kg. 24 a 3 di soda Solvay 
n 5 n 6 di nero eclisse H 


» 10 » 12 di solfuro di sodio cristallizzato 
n 32 n 40 di sale comune 
n 65 di solfato di soda 


per ogni 1000 litri di acqua. La soluzione della materia 
colorante si ottiene versandovi dell’acqua bollente in 
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proporzione di 10 a 20 volte il peso, non senza avervi 
mescolato il solfuro di sodio. La tintura si fa a tem- 
peratura vicina all'ebollizione durante un'ora. Se trat- 
tasi di cotone mercerizzato o di lino si possono dimi- 
nuire le proporzioni della materia colorante e del sol- 
furo di sodio di !/; a !/,. 

La Società per azioni di Berlino ha posto recen- 
temente in commercio tre nuovi colori allo solfo: il 
cattù allo solfo R e G ed il corinto allo solfo B. 
Quest’ ultimo è destinato principalmente a modificare 
le tinte per i colori di moda. Con queste materie co- 
loranti si può ottenere una numerosa gamma di tinte 
che vanno dal bruno cattù al bruno cupo. La fissazione 
sì fa nel modo solito per i colori allo solfo destinati 
alla tintura del cotone, del lino e della juta. Conven- 
gono per la fibra in fiocco, per i filati, per le bobine 
e per 1 tessuti. Vengono particolarmente consigliati 
per il cotone in fiocco e per gli articoli di cappelleria. 
La fissazione ulteriore delle tinte non è in generale 
indispensabile, ma può tornare utile per aumentare la 


‘resistenza al lavaggio, ricorrendo al trattamento più 


sotto indicato col N. 1, oppure per rendere la tinta 
più resistente anche alla luce operando come è indi- 
cato al N. 2. 

N. 1. — Fissazione col solfato di zinco. Si manovra 
la fibra alla temperatura ordinaria per mezz'ora circa 
entro bagno preparato di recente con: 


8 a 5 9%, di solfato di zinco 
3 n 5 » di acetato di soda. 


La tinta non subisce cambiamento sensibile. La 
resistenza al lavaggio viene accresciuta, ma le altre 
proprietà rimangono inalterate. 

N. 2. — Fissazione col bicromato di potassio ed il 
solfato di rame. Il trattamento per '/, ora si eseguisce 
all'ebollizione con: 


1 a 29, di bicromato di potassio 
1 » 2 n di solfato di rame 
3 » di acido acetico al 30 9/,. 


La gradazione subisce un incupimento leggero, ma 
la resistenza al lavaggio ed alla iuce viene sensibil- 
mente migliorata. g. 


Impianti industriali. 


FABBRICA DI MAGLIERIE.! 
(Vedi tavola a pag. 680-681). 


La tavola a pag. 681 rappresenta una fabbrica di 
maglierie con 200 macchine rotonde, del diametro di 
14 pollici (diametro della corona degli aghi) 24 in fino, 
di otto sistemi diversi, per articoli speciali per lo sport. 

L'appretto delle maglierie deve farsi fuori della 
fabbrica, però le cose son disposte in guisa che le merci 
più correnti possano essere confezionate completamente 
nello Stabilimento. Per questa ragione si è assegnato 
uno spazio assai grande ai locali per la confezione in 
confronto a quello occupato dalla sala delle macchine. 

Il fabbricato è a due piani; a destra vi sono ad- 
dossati uno dietro l’altro il locale delle motrici e quello 
delle caldaie. La disposizione dei locali fu stabilita se- 
condo il concetto della continuità della lavorazione. 

Entrando dal lato sinistro del fabbricato si giunge 
subito, per il corridoio 7 nella grande sala Q. Presso 
l’entrata c' è la guardaroba G con un fornello per ri- 
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scaldare le vivande. Attraverso il corridoio H si giunge 
nel locale per le paghe; dall’altra parte del corridoio / 
c’è l'ufficio L del direttore ed il locale M dove si di- 
stribuiscono i campioni ai viaggiatori ed eventualmente 
sì mostrano ai compratori. 

Di fronte al locale dei campioni c’è il magazzino K, 
da cui le merci possano poi esser trasportate facilmente 
in altri locali più lontani dove si fa l’imballaggio. 

Passando ad esaminare le macchine della sala Q 
troviamo anzitutto sei rocchettiere da 40 fusi ciascuna: 
le lore puleggie fanno 140 giri al minuto. 

Le macchine rotonde sono fissate nel modo ordi- 
nario. 

Fra due travi composte di ferri ad U formanti 
delle travi a doppio T è disposto l’asse fisso della 
macchina a cui sì collegano tutte le altre parti. Queste 
travi sono disposte in cinque serie alla distanza di 
un metro una dall’ altra, su tutta la lunghezza della 
sala e sono riunite fra loro da travi appoggiati sui 
pilastri delle finestre e sulle colonne di ghisa disposte 
in mezzo alla sala. 

In ogni riparto compreso tra le colonne trovan 
posto 35 macchine rotonde / e poichè ci sono 6 di tali 
riparti potrebbero starci in tutto 6 X 35 = 210 mac- 
chine. Ma ve ne sono solo 200 per fare un po’ più 
ampio il corridoio nel mezzo. La disposizione delle 
trasmissioni si vede nella fig. 8. 


L’albero principale di trasmissione si prolunga fino. 


alla sala delle macchine dove viene azionato dalla mo- 
trice a vapore monocilindrica m da 50 HP mediante 
cinghia. Nello stesso locale della motrice vi è una di- 
namo per l’illuminazione. 

L’albero principale di trasmissione fa 100 giri al 
minuto, esso trasmette il moto, mediante cinghie, ai 
due alberi secondari paralleli ad esso che servono ad 
azionare le macchine rotonde. Questi alberi compiono 
50 giri al minuto, e sono situati in modo che le cinghie 
non toccano in nessun punto l’incastellatura delle 
macchine. 

Le puleggie delle macchine rotonde hanno un dia- 
metro commisurato per guisa che esse compiono circa 
70 giri e quelle delle corone degli aghi 18 giri al mi- 
nuto. Ne risulta una velocità periferica di circa 280 mm. 

La motrice m riceve il vapore dalle due piccole 
caldaie a tubi d'acqua p, poste nel locale S. Una di 
queste serve soltanto a produrre il vapore a scopo di 
riscaldamento. T rappresenta il camino. 

Le merci finite passano al secondo piano (fig. 6) 
per mezzo dell’ ascensore a e nel locale B, vengono 
esaminate e ripassate se difettose. Si può accedere 
inoltre al piano superiore per la scala Na; vicino ad 
esse vi sono le latrine P, per gli uomini ed O, per le 
donne con ingressi distinti. 

La confezione delle maglierie vien fatta nel primo 
piano. Nella sala W sono disposti i tavoli r pei ta- 
gliatori e le macchine da cucire g di differenti sistemi. 
Ci sono dei tavoli foggiati a vasca dove vengono get- 
tate le merci già confezionate. Su ciascun dei due lati 
maggiori di questi tavoli si trova una serie di mac- 
chine da cucire. | 

Le macchine da cucire vengono azionate dagli al- 
beri di trasmissione del piano terreno per mezzo di 
cinghie che attraversano il pavimento, come si vede 
nella fig. 8. Tanto questo locale che quello sottoposto 
sono assai alti (rispettivamente m. 3.95 e m. 4.00) oc- 
correndo molt'aria staute il grau numero di operai e 
molta luce pel genere speciale del lavoro. A tal uopo 
le finestre sono pure assai larghe (m. 1.70 al piano 
terreno e m. 1.60 al primo piano). 
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Il locale U coi tavoli r, serve pure alla confezione 
di articoli speciali, e nella vicina sala V ci sono mac- 
chine da maglierie e tavoli s per lavori speciali. 

Il primo piano comprende, oltre a ciò, le scale e 
le latrine come il piano terreno. 

Il secondo piano comporta, come si è già detto, il 
locale B, pel controllo delle merci ed il locale Z (fig. 3) 
dove vengono confezionati gli articoli correnti come 
maglie, corpetti, mutande, sottane, camicie, ecc. 

Poichè la produzione delle macchine rotonde è 
assai grande, si dovettero assegnare dei locali assai 
ampi per la confezione e la cucitura. Il locale sotto 
tetto abbastanza alto e bene illuminato serve di depo- 
sito per pezzi di macchine od altro. 

Il locale delle macchine R (fig. 2, 4 e 7) che com- 
prende anche un banco u con alcuni utensili per ripa- 
razioni, comunica, mediante scalette, colla sala Q e 
coi sotterranei D, C, ecc. 

Il primo di questi locali, D comprende le macchine 
per lavare i, la centrifuga A e le sue presse f e y. 
Nel vicino locale C vi sono due tavoli c, dove le calze, 
cucite e terminate, vengono infilate su forme di legno. 
Dopo di ciò le calze vengono poste nelle camere a.va- 
pore e, quindi sottoposte a pressione nelle presse idrau- 
liche d,, dopo esser state tolte dalle forme e piegate 
sui tavoli c,. Negli altri locali A e B, che servono 
anche di magazzino pei filati e per merci pronte, si 
fanno le ultime operazioni accessorie come l’ applica- 
zione delle etichette e delle marche di fabbrica, dopo 
di che le merci passano nel magazzino X per mezzo 
dell’ ascensore a (fig. 4). I filati si fanno scorrere giù 
per un piano inclinato e in questo modo arrivano nel 
magazzino ad essi destinato. 

Riguardo alla costruzione del fabbricato c’è poco da 
dire. I solai sono incombustibili, a travature di ferro con 
voltine ribassate di cemento battuto. Il pavimento del- 
l’ultimo piano e fatto nello stesso modo; l’armatura del 
tetto è di legno con copertura d’ ardesia; l'aspetto 
esterno del fabbricato (fig. 1 e 2) è esteticamente sod- 
disfacente. 


Industria della carta. 


SULLA RIGENERAZIONE DELLA SODA 
IMPIEGATA PER LA PREPARAZIONE DELLA CARTA. 


In alcune fabbriche di cellulosio per ragioni di eco- 
nomia è stato sostituito al liscivio di soda caustica il sol- 
furo di sodio, il quale mostra un’azione solvente assai spic- 
cata sulle materie incrostanti quando si tratta della disag- 
gregazione del legno e della paglia. 

Le soluzioni alcaline dopo l’impiego fattone vengono 
evaporate a siccità e calcinate per caustificarle nuovamente. 
La perdita per ogni operazione si limila a 10-15 %, e viene 
compensata aggiungendo del solfato di soda innanzi di pro- 
cedere alla calcinazione. Questo sale si riduce a solfuro in 
presenza delle materie organiche e ripristina la voluta al- 
calinità del liscivio. Allorche si prepara il cellulosio col legno 
il ricupero dell’alcali non offre alcuna difficoltà e si riduce 
alla spesa del combustibile e della calce che si richiede per 
convertire i carbonati nei corrispondenti idrati. Ma allorchè 
si lavora la paglia, che è assai ricca di silice, non si può evi- 
tare che il liscivio 8i converta parzialmente in silicato so- 
dico. La presenza di questo composto fa aumentare notevol- 
mente il volume del residuo insolubile della caustificazione, 
ciò che è causa di notevole perdita di soda. Inoltre, la fil- 
trazione ed il lavaggio riescono assai difficili. 

G. Lunge e W. Lohófer! si sono proposti di eliminare 
la silice innanzi di procedere alla caustificazione ed a questo 
scopo sottopongono il liscivio all'azione dell'acido carbonico 


1 Zeitschrift für ang. Chemic, 1903, pag. 1102. 
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sotto pressione di !/ atm. (108-107? C.). In tali condizioni la 
silice si rende insolubile sotto una forma che perinette di 
filtrare facilmente le soluzioni. 

La proporzione di acido carbonico che si rende neces- 
saria corrisponde a quella richiesta per convertire ?/, del 
carbonato sodico in bicarbonato (Na CO, + 2 Na H CO), ma 
si comprende che ciò obbliga ad un consumo maggiore di calce 
per caustificare in appresso le soluzioni e precisamente ne 
occorrono parti 1.7 della quantità calcolata teoricamente ove 
sì trattasse di solo carbonato neutro. Ciò vale pel caso in cui 
la silice sia stata eliminata precedentemente, poiché se la 
caustificazione si opera in presenza della silice, quest’ultima 
impegna una ulteriore quantità di calce per convertirsi in 
silicato ed in tal caso la proporzione di Ca O vuole essere 
elevata a 2.5 volte quella calcolata teoricamente pel car- 
bonato. 

Come sorgente di poco costo dell’acido carbonico sì po- 
tranno utilizzare i gas del forno di calcinazione o quelli dei 
focolai delle caldaie a vapore, opportunamente lavati per 
spogliarli dell’acido solforoso proveniente dal combustibile. 

Gli autori hanno esaminato il residuo insolubile della 
caustificazione disseccato a 105-110° C. e vi hanno trovato: 


Calce (Ca O) . . . 35.44 36.26 
Silice (Si O) . . . 82.73 32.65 
Soda (NaO). . . 1.90 2.09 


À nostro avviso non è esclusa la possibilità che causti- 
ficando direttamente le soluzioni che contengono il silicato 
entro autoclave, senza l'intervento dell’acido carbonico, il 
silicato di calcio perda la forma gelatinosa e possa essere 
senz’ altro separato mediante filtrazione. g. 


Metallurgia. 


INTORNO ALLE IMPUREZZE DEL PIOMBO D'OPERA 
DI O. HERTING.! 


Assai scarse sono le notizie che si hanno sull'influenza 
che esercitano i metalli estranei che in piccolissime pro- 
porzioni sì riscontrano nel piombo del commercìo desti- 
nato alla preparazione della cerussa, del minio e dei nitriti. 
L'esperienza ha mostrato che la presenza del rame induce 
una sensibile colorazione verdognola nella cerussa, mentre 
l'argento provoca una tinta rossastra. Lo zinco e lo stagno 
non sembra esercitino alcuna influenza nociva. 

Boeckmann, nel suo manuale per gli assaggi industriali, 
ammette che il limite massimo a cuì possono giungere le 
impurezze del piombo destinato alla fabbricazione della ce- 
russa siano le seguenti: 


Zinco e ferro. . . . . . . 0.003 9/, 
Antimonio . . . . . . +... 0.005 m 
Argento. . . . . . . +. .0.0006-0.0008 n 


e aggiunge che la presenza del bismuto non solo non è dan- 
nosa, ma favorisce la ossidazione e giova a fornire un pro- 
dotto candido e dotato di grande potere copritivo. À questo 
riguardo l'autore fa osservare che nel piombo americano 
non ha mai riscontrato quantità tanto rilevanti di bismuto 
(0.75-1°/), come vennero accertate da Boeckmann e pure 
ammettendo che torni utile, atferma però che ritarda indub- 
biamente Possidazione. 

I fabbricanti americani ammettevano che Pl antimonio 
tornasse dannoso tanto nella preparazione del minio, come 
del nitrito, ma dalle osservazioni fatte risulterebbe che la 
tinta opaca che talvolta il minio presenta e la imperfetta 
fusione della miscela che in alcuni casi sì ebbe a lamentare 
scaldando il piombo col nitrato sodico, non devono attri- 
buirsi alla presenza dell'antimonio. Per contro, l’ elemento 
che torna più dannoso tanto per la vivacità del colore del 
minio, come nei riguardi della preparazione del nitrito è il 
bismuto. I campioni esaminati che si mostrarono affatto ina- 
datti a queste lavorazioni contenevano 0.1074, 0.0771, 0.0562 0/, 
di bismuto. g. 


1 Chemiker-Zeitung, 1903, pag. 923. 
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ASSEMBLEA GENERALE DELL’ASSOCIAZIONE 
TENUTA A NAPOLI. 


SULL'ACCUMULATOHE EDISON. 
Riassunto della comunicazione del dott. Q. FINZI. 


Di questo accumulatore ferro-nichel parlarono a suo 
tempo anche i giornali quotidiani, tanto grande è l’interesse 
che desta generalmente ogni progresso che rifletta questo 
tipo d’ apparecchi elettrici. Infatti Paccumulatore a piombo, 
malgrado tutti i suoi difetti, ha potuto tuttavia trovare larga 
diffusione; esso costituisce sempre un apparecchio il quale 
consente di accumulare circa 15 watt-ore per kg. e di scari- 
carli a regime di 2 a 3, o tutt’al più di 5 watt per kg., rag- 
giungendo una vita di 100 a 200 scariche, necessitando ad 
ogni modo una sorveglianza accurata e competente. 

Si noti però che queste cifre non hanno nulla di asso- 
luto, perchè è sempre possibile di costruire accumulatori 
eccezionali che siano dotati in maggior grado di alcune qua- 
lità, ma allora sì peggiorano in altro senso. 

Bisogna aggiungere che la scelta di una batteria è 
per lo più determinata sopratutto dalla potenza media che 
se ne esige, per la qual ragione è istruttivo notare cke il 
prezzo degli accumulatori al piombo varia da L. 400 a L. 1000 
per kw. 

Ora, dato un apparecchio con tali caratteri, esso pote 
essere adoperato su scala abbastanza vasta negli impianti 
elettrici sotto forma di batterie fisse per accumulare Ple- 
nersia necessaria per alcune ore di uso, ed anche per accu- 
mulare e fornire energia istantanea, funzionando come da 
volante ai generatori elettrici ed assicurando un buon an- 
damento economico delle motrici. Qui pare sia preziosa una 
qualità che l’accumulatore al piombo possiede in alto grado, 
la piccolezza della sua resistenza interna, per cui una bat- 
teria da 1 kw. a 100 volt può scendere a 0.05-0.10 ohm di 
resistenza. 

Quando le batterie fisse sono cenvenientemente curate, 
la loro manutenzione rappresenta pur sempre una frazione 
non inditferente (5 a 15 ?/j)) del loro costo iniziale per ri- 
cambio delle placche. 

Ma se si vuole applicare l’accumulatore a piombo per 
la trazione, i suoi difetti si esagerano. Se la cosa è tecni- 
camente possibile, essa è però industrialmente costosa; sì 
può dire che coll’accumulatore a piombo la trazione di auto- 
mobili su strade è appena entro il limite di convenienza: 
vediamo infatti come lentamente questa industria riesca a 
svolgersi. Con 4 a 5 watt di potenza disponibile per kg. le 
vetture devono montarsi con pesanti batterie ed il costo di 
rinnovo delle placche diventa in generale assai gravoso, 
mentre riesce in pratica impossibile assicurare alla batteria 
le cure di cui hanno assoluto bisogno: si pensi solamente 
ai danni delle scariche condotte fino ad esaurimento ed al- 
l’effetto delle scosse meccaniche sopra un apparecchio tanto 
poco robusto quanto capricciosamente sensibile. Anche per 
la trazione tramviaria e ferroviaria, l’uso degli accumulatori 
non registra successi: anche qui è troppo grande il peso 
della batteria in confronto del peso del veicolo. 

L'accumulatore ferro-nichel non offriva in teoria che il 
vantaggio di un elettrolito invariabile; ma questo è già per 
la vita dell’accumulatore, un vantaggio di prim'ordine. In 
seguito, solo l’esperienza poteva dire se era possibile una 
costruzione la quale superasse di primo colpo i risultati del- 
l'accumulatore a piombo. 

Ora l accumulatore Edison, ha prima di tutto: una ca- 
pacità — per eguale regime — massima fra tutte: essa ar- 
riva a 30 watt-ore per kg. (per gli ultimi tipi sperimentati 
ad Orange) con un regime di 8-10 watt per kg. In queste 
condizioni il costo del kw. è inferiore a L. 1000, compara- 
bile già dunque con quello dei tipi a piombo. 

Inolire non vi ha più fragile recipiente di ebanite come 
nei tipi a piombo, ed anche in quello di Jungner: vi ha in- 
vece un solido recipiente d'acciaio, e le lastre nella loro 
parte meccanica sono egualmente rigide e resistenti. 

L'elemento mandato al dott. Finzi dal sig. T. A. Edison, 


che sembra il risultato di una fabbricazione affatto mec- 
canica e metodica, è formato da una cassetta parallelepi- 
peda di lamiera d'acciaio nichelato dentro e fuori, la cui 
base è di mm. 90 x 130 e l’alteaza mm. 303 (altezza mas- 
sima, compresi i morsetti, mm. 837): essa e chiusa quasi 
ermeticamente, essendo composta di un fondo (il quale porta 
stampate quattro rientranze circolari ove entrano e poggiano 
certe promineuze isolanti delle casse per le batterie), di una 
lamina che forma le quattro pareti (e questa porta stampati 
nella metà superiore numerosi solchi orizzontali che la ren- 
dono più rigida), e di un coperchio (il quale è foggiato con 
orlo verticale così da formare bacinella e trattenere even- 
tualmente qualche piccola quantità del liquido). Il coperchio 
porta quattro fori, per due dei quali traverso tappi a vite 
di ebanite, passano ì blocchi serrafili ; il terzo foro con chiu- 
sura a scatto con anello di gomma, servo a riempire l’ ele- 
mento colla soluzione di potassa; il quarto è guarnito di 


tela metallica e di valvola conica, e lascia esalare i gas 


senza che esca liquido o schiuma. 

La chiusura quasi ermetica del recipiente è ottenuta 
con saldatura che ha l’apparenza della comune saldatura a 
stagno, ma costituisce invece un procedimento speciale scevro 
di azioni locali sull’ elettrolito alcalino — procedimento sul 
quale non si hanno informazioni. 

Anche la nichelatura sia del recipiente sia delle lastre 
— di cui in appresso — dicesì ottenuta con accorgimenti 
particolari, che assicurano la perfetta aderenza del deposito 
di nichel. 

Il recipiente descritto contiene un numero assai grande 
di lastre vicinissime fra loro: sono 14 lastre con nichel e 
14 lastre con ferro che l’ inventore riuscì a disporre in una 
lunghezza di 88 mm. Le lastre sono così sottili e così rav- 
vicinate, che a priori si farebbe una critica a questa co- 
struzione: in pratica, per la rigidezza delle lastre e la forma 
dei separatori, la eventualità di corti-circuiti interni è pic- 
colissima. 

Le lastre sono tutte di mm. 125 x 260 circa e sono ri- 
cavate da lamiere di acciaio da 0.6 mm. in cui sono fatte a 
stampo 24 finestre rettangolari. Ogni finestra è occupata da 
una scatoletta fatta in due parti con lamiera di acciaio ni- 
chelato e forellata di mm. 0.076, riempita di materia attiva 
compressa. L’azione del torchio, che termina la lastra entro 
speciali utensili, fissa definitivamente le scatolette nelle 
finestre espandendole e ripiegandone gli orli, e produce nu- 
merose ondulazioni sulla superficie delle scatolette che ap- 
paiono inoltre biconcave, per assicurarne l elasticità verso 
i deboli mutamenti di volume delle materie attive. 

Le scatolette sporgono di 0.7 mm. sopra ambo le faccie 
delle lastre d’ acciaio a finestre, e fra queste sporgenze si 
adattano bene i separatori verticali di ebanite a sezione 
rombica di 1.5 mm. di lato. Il complesso può dirsi formato 
di 28 lastre di 2 mm. separate da intervalli liberi di 1 mm. 
ed una lamina sottile di ebanite lo separa tutto intorno dal 
recipiente, mentre pettini di ebanite sostengono il complesso 
e poggiano sul fondo. 

Quest’ elemento pesa vuoto: 6.08 kg., di cui 4.2 si pos- 
8ono attribuire al complesso delle lastre, e 1.8 al recipiente. 
Vi si aggiunga 184 litri (2.17 kg.) di soluzione di 20 gr. di 
idrossido di potassio in 100 gr. di acqua distillata e si avrà 
8.20 kg. come peso complessivo dell'elemento, con un volume 
di 4 dm ed un peso specifico medio eguale a 2.05. 

L'idrossido di potassio deve essere assolutamente privo 
di radicali acidi, il che si ottiene da Edison con una oppor- 
tuna e non costosa purificazione. 

Il dott. Finzi esegui numerose esperienze su quest’ ele- 
mento e constató che, scaricando fino a 0.75 volt, la capacità 
(dopo una carica sovrabbondante) è di circa 174 amp.-ore 
con 80 amp. di scarica, e discende a circa 140 con 180 amp. 
di scarica. Rispettivamente 215 e 182 watt-ore. Il voltaggio 
medio varia poco con scariche da 80 a 90 amp. ; esiste invece 
una variazione abbastanza sentita tra 90 e 120 ampére, torna 
invece di nuovo abbastanza piccola al di là dei 120 amp. Sca- 
ricando fino a O volt, si ha una capacità di circa 210 am p.-ore, 
per qualunqne regime di scarica. 

La resistenza interna dell'elemento, misurata con sca- 
riche di 40, 60, 80, 100 amp. risulterebbe di ohm 0.0019 
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a 0.0025. Essa è minore quando l’accumulatore è carico, e 
maggiore quando è scarico, entro i limiti suddetti. 

L' accumulatore Edison si è sempre dimostrato note- 
volmente insensibile a qualunque ordinario maltrattamento: 
in particolare la carica e la scarica possono essere esage- 
rate, può esser completo l’esaurimento, può esser tolto l’e- 
lettrolito, può esser invertita la corrente, senza che l'appa- 
recchio sia permanentemente inabilitato. 

Sulla durata totale dell’accumulatore si hanno natural- 
mente pochi dati: ma tutto il suo comportamento dà peso 
alle aftermazioni dell’ inventore, il quale considera 500 sca- 
riche come una cifra minima, ed assicura per l’accumulatore 
un tasso di ammortamento comparabile con quello delle 
macchine propriamente dette. 

Per l’uso speciale della trazione l’accumulatore Edison 
appare non solo adatto, ma destinato a fare dell’ automobi- 
lismo elettrico un successo. Quanto a peso esso realizza se- 
condo i dati più sicuri una riduzione da 160 a 100 ad eguale 
velocità ed eguale percorso, ed un consumo di energia eguale 
malgrado sia minore il rendimento della batteria, consi- 


derata per sè stessa. 
Sì tratta di percorsi totali superiori a 100 km. per una 


carica; se si ripetono i calcoli per un percorso di circa 60 km. 
il tipo Edison ha una superiorità ancora maggiore, e con- 
sente una riduzione di peso da 200 a 100, per il suo speciale 
carattere dell’elevato regime di scarica. 

Riguardo alle spese d'ammortamento e di manutenzione 
l’ accumulatore Edison sembra offrire tali vantaggi da ren- 
dere industrialmente possibile, la trazione ad accumulatori 
che col tipo a piombo non ha dato finora buoni risultati. 


Notizie. 


Ferrovia elettrica bergamasca. — Il 15 corr. si è sti- 
pulata la convenzione per la concessione della ferrovia Ber- 
gamo-San Giovanni in Bianco, lunga circa 30 km. a trazione 
elettrica. Il costo della linea, compreso l'impianto elettrico 
ed il materiale mobile, fu preventivato in 6,080,000 lire. È stato 
concesso un sussidio chilometrico di 5000 lire per 70 anni. 
La partecipazione dello Stato sarà o per metà del prodotto 
netto eccedente il 4 ?/, del capitale azionario, ovvero il 30%, 
sul prodotto lordo eccedente le 12,000 lire al km., oltre alla 
partecipazione al prodotto netto eccedente il 6°/ come 
di legge. 


Per una linea a trazione elettrica Novara- Biella. 
— Il Consiglio comunale di Novara discusse intorno alla 
ferrovia a trazione elettrica progettata dall’ing. Chiaro, tra 
Novara e Biella, ed unanime approvò il progetto. Deliberò 
di chiedere al Governo la concessione di costruzione ed 
esercizio, con un sussidio chilometrico di L. 6000, e stabili 
un concorso comunale a fondo perduto di 200.000 lire. In 
altra seduta il Consiglio stesso aveva già deliberato di chie- 
dere alla Provincia un concorso di altre L. 500,000 sul quale 
il Consiglio provinciale si manifestera prossimamente. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — La Ditta 
Vedova Besio e figlio di Cuneo ha presentato domanda alla 
Prefettura per ottenere la concessione di derivazione d’acqua 
di moduli 3 al secondo dalla sponda destra del torrente Ellero 
in territorio di Mondovi per sviluppo di forza motrice per 
la produzione di cavalli dinamici 5.89. 


Trasformatori industriali a 80,000 volt. — La 
Compagnia di illuminazione e di distribuzione d'energia di 
Butte (Montana, Stati Uniti) desiderando di utilizzare l’e- 
nergia elettrica generata in un’officina situata a 96 km., ha 
stabilito di fare il trasporto ad una tensione che non viene 
ancora impiegata industrialmente. Essa ha commesso la co- 
struzione di tre trasformatori di 880 kw., a 80,000 volt, alla 
General Electric Company la quale, pur facendo osservare 
alla Compagnia committente l’alea di una tensione così ele- 
vata, ha consentito a costrurre e a mettere in servizio quei 
trasformatori, pei quali del resto non 8i è molto allontanata 
dai suoi tipi abituali. 
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Nuove Ditte industriali. 


Milano. — « Ditta Gaetuno Corbetta di F. Piccinelli 
€ C. » Società tra i signori Franco Piccinelli, responsabile, 
Gaetano Corbetta, Giuseppe Casabona e Giovanni Maruzzi, 
accomandanti, per l’industria dei cristalli e dei vetri. Capi- 
tale L. 100,000. Durata 5 anni. 


Monza. — « Oleificio monzese Rasimi € C. y Società 
tra i signori Alessandro Rasini e rag. Pietro Conti, respon- 
sabili, Banca di Lecco e Banca A. Rasini & C., accoman- 
danti. Capitale L. 100,000. Durata 1 anno. 


Nerviano (Busto Arsizio). — « Angelo Roveda & C. » 
Società tra i signori Angelo Roveda e Giovanni Molteni, per 
l'appretto, la tintura ed il candeggio dei tessuti. Capitale 
L. 80,000. Durata 6 anni. ` 


Novi Ligure. — « Fabbrica italiana di confetture, 
cioccolatta ed affini ». Società anonima, costituita tra 
65 ditte dell'alta Italia per la fabbricazione e la distribu- 
zione diretta, con intento cooperativo, dei diversi prodotti 
ai Soci. Capitale L. 800,000 aumentabile sino a L. 600,000. 


Oigiate Olona (Busto Arsizio). — « Stamperia Val d*0- 
lona » Nuova denominazione assunta dalla Società anonima 
«u Stamperia Carlo Pozzi » per il candeggio, la tessitura e la 
stamperia dei tessuti la quale portó il proprio capitale da 
L. 600,000 ad 1,000,000 mediante l'emissione di altre 5000 azioni 
da L. 80 ciascuna e trasferì la sede sociale di Busto Arsizio 
ad Olgiate Olona. 


Torino. — « Fratelli Debernardi » Società tra i signori 
Luigi e Pietro Debernardi per l'industria dei saponi. Capi- 
tale L. 120,000. Durata 9 anni. 


Bibliografia. 


Johannes Zacharias. — Elektrische Strassenbahnen. Con 
128 fig. nel testo. — A. Hartleben, editore. Vienna, 1903. 
Prezzo marchi 4. 


Questo libro costituisce più una descrizione dei vari si- 
stemi di tramvie elettriche e delle varie parti di un im- 
pianto, che non un vero trattato che possa servire agli in- 
geyneri od ai costruttori. Può essere letto da chiunque 
possieda delle nozioni di elettrotecnica e in grazia anche 
della sua piccola mole può tornar utile a chi, pur occupato 
in altri rami della tecnica, voglia acquistare un’ idea chiara 
del funzionamento e dell’impianto di tramvie elettriche. 

Il libro si divide in sei parti principali: 1. Armamento; 
2. condotture; 3. materiale rotante; 4. centrali; 5. progetto 
ed esecuzione di impianti di tramvie; 6. descrizione di al- 
cuni impianti. Oltre delle ordinarie tramvie a livello, si occupa 
pure delle ferrovie sopraelevate, sotterranee, sospese e di 
quelle ad uso degli stabilimenti industriali. 
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Continuazione della nota degli Atte:tati di privativa industriale 
rilasciati dal 1? al 9 Agosto 1903. 


(Gli attestati numeri 61-70 del Vol. 174 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 1; i 
numeri 71-100 il giorno 3; i numeri 101-150 il giorno 4; i numeri 151-180 il 
giorno 5; i numeri 181-190 il giorno 6; i numeri 191-220 il giorno 7; i nu- 
meri 221-240 il giorno 8). 


(Il numero frazionario, che precede 1l nome del titolare della privativa, indica 
12 numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
à il numero d'ordine del Registro generale). 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 174/135. 63029, Edison Ore Milling Syndicate Limited, a Londra « Metodo ed 
apparecchio per acciaccare le pietre » richiesto il 6 gingno 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 95/193, di 1 anno dal 30 giugno 1898, originariamente 
rilasciata al signor Edison Thomas Alva a Llewellyn Park (S. U. A.) e già prolun- 
gata per anni 4 con attestati 106/1, 124/102, 158/144, 
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174/136, 68030, Edison Ore Milling Syndicate Limited, a Londra « Cilindri per 
macinare a richiesto il 3 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della priv. 95/194. 
di 1 anno dal 30 giugno 1898, originariamente rilasciata al signor Edison Thomas 
Alva a Llewellyn Park (S. U. A.) e già prolungata per anni 4 con attestati 106/2, 
125/12. 140/139 e 155/145. 

174/137, 68031, Edison Ore Milling Syndicate Limited, a Londra « Perfeziona- 
menti negli elevatori o norie e nei trasportatori a funi, cinghie e nastri » richiesto 
il 3 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 95/195, di 1 anno dal 
80 giugno 1898, originariamente rilasciata al signor Edison Thomas Alva, a Llewellyn 
Park (S. U. A.), già prolungata per anni 4 con attestati 106/4. 125/11, 140/104 e 
158/1460. 

174/145, 68160, Dunlop John Boyd e Dunlop John Boyd junior, a Dublino (Ir- 
landa) « Perfezionamenti nei carburatori per motori a combustione interna » ri- 
chiesto il 18 giugno 1003, per anni 6. 

174/157, 68331, Marsich Giuseppe, a Trieste « Guarnitura metallica per aste di 
stantuffo » richiesto il 26 giugno 1903, per anni 6. 

174/159, 68335, Taboulevitch Valdemar, a Sselo Alexandrowsxoie (Russia) « Pro- 
cédé nouveau de vaporisation aux températures élévées et le générateur pour réa- 
liser ce procédé » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della pri- 
vativa 157/100, di 1 anno dal 30 giugno 1902. 

174/163, 68340, Hochstein Ludwig, a Kiel (Germania) « Apparato per mantenere 
continuamente in funzione le pompe degli scaricatori di cenere » richiesto il 27 giu- 
gno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 156/152, di 1 anno dal 30 giu- 
gno 1902. 

174/165, 68342, Calloch Emile Charles, a Parigi « Moteur è pétrole ou à gaz à 
un cylindre et deux pistons » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per anni 8 
della privativa 87/376, di anni 3 dal 30 giugno 1897, già prolungata di anni 3 con 
attestato 128/57. 

174/178, 68359, Martini Bernardi Neri, a Firenze « Introduttore e regolatore 
dell'aria calda nei carburatori dei motori a scoppio » richiesto il 21 giugno 1903, 
per 1 anno. 

175/180, 68361, Marquardt Max llóffnar Emil, a Dresda (Germania) « Perfec- 
tionnements apportés aux surchauffeurs de vapeur » richiesto il 23 giugno 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 155/108, di 1 anno dal 30 giugno 1902. 

174/194, 68379, Berglund Robert Otto Percival e Hesrelman Bror Oscar Walter, 
a Stoccolina « Congegno di trasmissione di forza a sfregamento elastico, perfezio- 
nato » richiesto il 27 giugno 1903, per anni 6. 

174,227, 6432, De Morsier Edoardo fu Augusto, a Bologna « Turbina detta /n- 
vincibile n richiesto il 26 giugno 1903, prolungamento per anni 3 della priv. 71/44, 
di 1 anno dal 80 giugno 1894, gia prolungata di anni 8 con attestati 76/454 e 99/11. 

174/228, 68433, De Morsier Edoardo fu Augusto, a Bologna « Regolatore-freno 
ad azione diretta, sistema De Morsier » richiesto il 26 giugno 1903, prolungamento 
di 1 anno della privativa 67/298, di anni 5 dal 30 giugno 1893, già prolungata di 
anni 5 con attestato 99/12, 

174/229, 68435, Galli Antonio fu Vincenzo, a Padova « Generatore a vaporiz- 
zazione istantanea a pressione costante » richiesto il lo luglio 1903, per 1 anno. 

174/240, 68448, Bocher Richard, a Módling, e Reisser Adolf, a Vienna « Moteur 
à explosion à haute pression » richiesto il 25 giugno 1903, per anni 6. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 174/63. 67884, Sahulka Johann, a Vienna 
« Dispositif pour la transmission de la force spécialement applicable aux chemins 
de fer électriques » richiesto il lo maggio 1903, per anni 6. 

174/65, 67966, Mitchell William Clark & Cummins Mark, a Trafford Park, Lan- 
caster (Inghilterra) « Perfezionamenti nei freni per veicoli » richiesto il 27 mag- 
gio 1903, per anni 15, 

174/87, 68288, Olper Leone, a Bologna « Innovazioni al sistema di bastone-pilota 
elettrico di Webb e Thomson » richiesto il 19 giugno 1903, prolungamento per 
anni 8 della privativa 139/230, di 1 anno dal 80 giugno 1901, già prolungata per 
1 anno con attestato 161/143. 

174/88, 68289, Olper Leone, a Bologna u Sistema di blocco semi-automatico per 
tramvie elettriche a semplice binario » richiesto il 19 giugno 1903, prolungamento 
por anni 3 della privativa 139/239, di 1 anno dal 30 giugno 1901, già prolungata 
por 1 anno con attestato 161/142. 

174/102, 66537, Società Romana Tramways-Omnibus, a Roma « Perfezionamenti 
nello vetture elettriche * richiesto il 3 febbraio 1903, per anni 8. 

174:1-5, 68317, Montanari Corrado di Pietro, a Barletta (Bari) « Blocco elet- 
trico per la protezione dei treni in corsa » richiesto il 18 giugno 1903, per 1 anno. 

174/133, 69016, Whersy William Howard, a Cleveland, Ohio (S. U. A.) Perfe- 
zionamenti nei giunti per rotaie elettriche » richiesto il 2 giugno 1903, per anni 6. 

174/143, 678 5, Schmidt Wilhelm, a Wilhelmshohe presso Cassel (Germania) 
« Chandière à tuyaux de rechauffement avec un surchauffeur disposé dans la chambre 
à fumée » richiesto il 18 maggio 1903, per anni 6. 

174/170, 68350,- Thomson-Houston International Electric Company, a Parigi 
« Controleur du type série-paralléle pour moteurs de voitures électriques » richiesto 
il ?8 giugno 1903, prolungamento per anni 9 della privativa 88/7. di anni 6 dal 
30 giugno 1807. 

174/170, 68350, Thomson-Houston International Electric Company, a Parigi 
a Controleur à air comprimé pour voitures électriques » richiesto il 29 giugno 1903, 
prolungamento per anni 9, della privativa 88/22, di anni 6 dal 80 giugno 1897. 

174/175, 68355, Thomson-Houston International Electric Company, a Parigi 
u Controleur série parallèle à air comprimé pour voitures électriques » richiesto 
il 28 giugno 1903, prolungamento per anni 9 della privativa 88/8, di anni 6 dal 
30 giugno 1897. 

174/206, 68399, Pacini Ottaviano fu Tranquillo, a Pistoia (Firenze) « Sistema 
di scambio automatico con meccanismo speciale a settore » richiesto il 28 giugno 
1903, prolungamento per anni 3 della privativa 125/38, di 1 anno dal 20 giugno 1900, 
già prolungata di anni 2 con attestato 144/14. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 174/75. 68273, Grammont Alexandre, a 
Pont de Cherny Isére (Francia) « Valve pour bandages pneumatiques d'automobiles » 
richiesto 1°8 giugno 1903, per anni 6. 

174/98, 65301, Riatti Attilio Lazzaro, a Milano « Corazza Riatti » sopracoper- 
tura dei pneumatici per automobili e motocicli » richiesto il 10 giugno 1908, per 
anni 3. 

174/184, 68366, Cantono Eugenio, a Roma « Nouveau dispositif pour signaler 
la vitesse d'une voiture ot enregistrer les distances parcourues » richiesto il 20 giu- 
gno 1903, per 1 anno. 
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174/201, 68393, Erba Enrico o Erba Massimo, a Milano « Innovazioni nella co- 
struzione dei cerchioni in gomma per ruote da carrozze e loro inodo di montature » 
richiesto il 23 giugno 1903, per anni 3. 

174/212, 68407, Kainbeaux Abel, a Parigi « Suspension des véhicules au moyen 
de ressorts à air comprime » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento per 1 anno 
della privativa 159/51, di 1 anno dal 30 settembre 1902, 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 174/81, 68281, Société Anonymo des 
Anciens Etablissements Panbard & Levassor, a Parigi « Propulseur à hélice à pas 
variable » richiesto il 18 giugno 1903, per anni 6. 

174/99, 68303, Bertazzoli Oreste e Gazzano Bartolomeo, a Genova « Sistema 
speciale di chiodatura metallica per congiungere direttamente sopra luogo i lembi 
dei fogli di tappeto /inoleton, o rivestimenti simili usualmente applicati sui ponti 
metallici delle navi » richiesto il 12 giugno 1903, proluugamento per anni 2 della 
privativa 156/13, di 1 anno dal 30 giugno 1902. 

174/131, 66239, Viarongo Emilio, a Torino « Nouveau système de propulsion ou 
nouveau propulseur pour la navigation » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 149/204, di 1 anno dal 31 dicembre 1901. 

174,208, 68401, Villette Eugene, a Lillo (Francia) « Nouveau dispositif appli- 
cable à la cogne de navires et permettant leur arrét on pleine marche » richiesto 
il 27 giugno 1903, per anni 3. 

174/224, 69428, Tarezal Victor, Roheim Edmund e Simko Joseph, a Budapest 
a Cervo volante equilibrato » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento per 1 anno 
dolla privativa 141/91, di 1 anno dal 30 giugno 1901, gia prolungata di 1 anno con 
attestato 163/84. 


IX. Elettrotecnica. — 174/67, 69025, Hasslacher Franz, a Francoforte sul Meno 
(Germania) « Motore generatore di corrente alternata asinerono con avvolgimento 
a corto circuito e commutatore » richiesto il 3 giugno 1903, con rivendicazione di 
priorità dal 13 luglio 1901, per 1 anno, 

174/82, 68283, Bláthy Otto Titus, a Budapest « Pertectionnements à la dispo- 
sition des enroulements d'une machine électrique à courants alternatifs » richiesto 
il 17 giugno 1903, per anni 6. 

174/96, 68287, Pirelli & C. (Ditta), a Milano « Nuovo tipo di cavo isolato per 
altissime tensioni » richiesto il 20 giugno 1903, 
privativa 125/166, di anni 3 dal 30 giugno 1900. 

174/95, 68297, Bogui Giovanni, a Sesto Calende (Milano) « L'aerea » presa di 
corrente e giuntatili nelle condutture aeree » richiesto il 15 giugno 1903, comple- 
tivo della privativa 159/43, di anni 3 dal 30 giugno 1902. 

174/117, 68307, Ferrero & Craver (Ditta), a Torino « Rulline per inchiostro 
(tampon) per macchine tolografiche di qualsiasi sistema » richiesto 11 13 giugno 1903, 
per anni 3. 

174/118, 68308, Olivetti Camillo, ad Ivrea (Torino) «Inseritore elettrico a tempo » 
richiesto il 16 giugno 1903, per anni 3. 

174/132, 67967, Weatherby Joseph jr., a New-Cumberland (S. U. A.) « Systeme 
de protecteur électrique pour coffres forts-bitiments, etc. » richiesto il 27 mag- 
gio 1903, per 1 anno. 

174/139, 68056, De Ferranti Sebastian Ziani e Hamilton William, a Hollinwood 
(Inghilterra) « Perfozionamenti nei contatori d'elettricita e precisamente delle cor- 
renti alternate » richiesto il 6 giugno 1903, per anni 15. 

171/149, 68226, Westinghouse George, a Pittsburg, Pa., e Aspinwall Louis Min- 
turn, a Wilkiusburg, Pa. (3. U. A.) « Perfezionamenti nei sistemi regolatori per 
motori elettrici » richiesto il 23 giugno 1903, per anni 15. 

174/150, 68323, Bogni Giovanni, a Sesto Calende (Milano) « Treccia Bogni » 
Cordoncino per le installazioni elettriche in genere » richiesto il 10 giugno 1908, 
per anni 3. 

174/168, 68347, Kopier-Telegraph Gesellschaft mit bescháutker Haftung, a Drosda. 
(Germania) « Telegrafo serivente con scompartimento del movimento dello stiletto 
scrivente verso coordinate ad angolo retto mediante leve spostabili sopra rosi- 
stenza » richiesto il 25 giugno 1903, con rivendicazione di priorita dal 7 giugno 1903, 
per anni 6. 

174/169, 68349, Thomson Houston International Company, a Parigi « Perfec- 
tionnements aux compteurs électriques » richiesto il 28 giugno 1903, prolungamento 
per anni 9 della privativa 88/9, di anni 6 dal 30 giugno 1897, 

174/171, 68351, Thomson-Houston International Electric Company, a Parigi 
« lerfectionnements aux compteurs électriques » richiesto il 28 giugno 1903, pro- 
lungamento per anni 9 della privativa 88/10, di anni 6 dal 30 giugno 1897. 

174/172, 68352, Thomson-Houston International Eleetrie Company, a Parigi 
» Perfectionnements aux transformateurs rotatif » richiesto 11 28 giugno 1903, pro- 
lungamento per anni 9 della privativa 89/23, di anni 6 dal JO giugno 1897. 

174/174, 68354, Thomson-llouston International Electric Company, a Parigi 
u Perfectionnoments aux parafoudres n richiesto il 28 giugno 1903, prolungamento 
per anni 9 della privativa 88/24, di anni 6 dal 30 giugno 1597. 

174/176, 68356, Thomson-Mouston International Electric Company, a Parigi 
« Indicateur de terre » richiesto il 28 giugno 1903, prolungamento per anni 9 della 
privativa 85/25, di anni 6 dal 30 giugno 1897. 

174/181, 67948, Sociotà Joh. Friedr. Walinann & C., a Berlino « Manipulateur 
pour telégraphes Morso et pour télégraphes imprimeurs » richiestó il 19 maggio 
1903, per 1 anno, 

174/215, 63411, Silbermann Albert e Cerebotani Luigi, a Monaco di Baviera 
« Télégraphe imprimeur, servant à envoyer et à recevoir simultanément plusieurs 
télegrammes par un seul fil de ligne » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 118/51, di 1 anno dal 30 giugno 1999, già prolungata di 
anni 3 con attestati 128/149, 141/139 e 161/92, 

174/216, 65412, Cerebotani Luigi e Moradelli Carlo, a Monaco di Baviera « Té- 
legraphe imprimeur pour la télégraphie avec ou sans fil » richiesto il 30 giugno 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 127/76, di 1 anno dal 30 giugno 1900, 
già prolungata di anni 2 con attestati 144/33 e 161/65. 

174/217, 68413, Cerebotani Luigi e Moradelli Carlo, a Monaco di Baviera « Ré- 
cepteur automatique de télegraphie Morse, servant aussi bien à la telégraphie 
simple qu'à la telégraphie multiple par intermittences et à la télégraphio simul- 
tanée en sens opposés » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della 
privativa 120/58, di 1 anno dal 30 giugno 1900, già prolungata di anni 2 con at- 
testati 144/7 o 161,05, 


X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 174/66, 63015, lleimerdinger Emil, ad Amburgo (Germania) « l'erfectionnemonts 


prolungamento per anni 3 della 


apportés aux phonographes, notamment aux phonographes jouets » richiesto il 2 giu- 
gno 1903, per 1 anno. 

174-110, 67937, Giacchetti Belisario, ad Ancona « Apparecchio per campionare 
le stadere a ponte ferroviario » richiesto il 19 maggio 1903, per anni 2. 

174/115, 65259, Haase Ludwig. a Berlino « Appareil compteur ot contróleur » 
richiesto il 17 giugno 1903, per anni 6. Importazione, 

174/144. 67859, Carl Zciss (Ditta), a Jena (Germania) « Objectif corrigé de 
l'astigmatisme ot des aberrations de sphericitò et de réfrangibilité compose de 
quatre lentilles devisées en deux groupes par le diaphramo » richiesto il 16 mag- 
gio 1903, per anni 6. 

174/166, 65343, Senger Emil, a Berlino « Imboccatura per portavoci, megafoni 
e simili, con estensione per introduzime del naso » richiesto il 27 giugno 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 157,220, di 1 anno dal 30 giugno 1902, 

174/187, 68370, Peterson John Augusto e Kelsey William Frederick, a Marsiglia 
(Francia) « Horloge Réclame » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per 
1 anno della privativa 111/115, di 1 anno, già prolungata per anni 3 con atte- 
stati 128/132, 144/18 e 159/199. 

174/199, 68350, Fabiani Pietro di Francesco, a Genova « Apparecchio automa- 
tico per far descrivere a tempo determinato un quarto di giro a qualsiasi perno, 
rubinetto od interruttore elettrico » richiesto il 6 giugno 1903, per anni 3. 


XI. Armi e materiali da guerra, da caccia e da pesca. — 174/71, 68182, 
Johnson Elias Mattison, a New-York « Perfezionamenti nei proietti » richiesto il 
13 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 87/95, di 1 anno dal 
30 giugno 1897, già prolungata per anni 5 con attestati 97/215, 112/9, 125/9 e 
157/245. 

174,96, 63298, Krupp Fried. (Ditta), a Essen s/R. (Germania) « Dispositif ré- 
gulateur du mouvement d'avance dans les freins hydrauliques pour pivces d'artil- 
lerie, dans lesquels le liquide passe d'une face du piston à l'autre » richiesto il 
17 giugno 1903, completivo della privativa 1868/164, di anni 15 dal 31 marzo 1903. 

174,97, 65299, Krupp Fried, (Ditta), a Essen s/R. (Germania) a Piúcos d'artil- 
lerie montée sur roues et avec recul de la bouche à feu sur l’attut » richiesto il 
17 giugno 1903, per anni 15, 

174/124, 63316, Mautner Ludwig Josef, a Vienna « Dispositif de tir électrique 
pour canons de marine » richiesto il 12 giugno 1903, per anni 6. 

114/146, 68161, Rossi Vincenzo di Carlo, a Diano Borello (Porto Maurizio) « Ap- 
parecchio di sicurezza per fucili, pistole, ecc. » richiesto il 13 giugno 1903, per 
l anno. 

174/148, 65212, Tabler John Howard, a Washington (S. U. A.) « Cinghia regyi- 
mantello » richiesto il 19 giugno 1903, per 1 anno. 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 174/85, 68286, Compagnie des récipients et lampes inexplosibles, 
a Parigi « Ajutage de remplissage et de vidange assurant l'inexplosibilité des ré- 
cipients de toute nature, contenant des liquides volatils et inflammables » richiesto 
il 20 giugno 1903, per anni 15. 

174/93, 68294, IHipwood George, a Laconia (S. U. A.) « Perfectionnements ap- 
portés aux défenses pour tramways et véhicules analogues » richiesto il 16 giugno 
1903, per anni 3. 

174/109, 67844, Corradino Gioacchino di Pasqualo e Oechipinti Pietro di Giu- 
seppe, a Palermo « Avvisatore automatico degli incendi » richiesto il 16 maggio 1903, 
per 1 anno. 

174/151, 68324, Chiaventone Umberto, a Milano « Ipodermo endoangio clisma 
per le applicazioni d'urgenza di soluzioni fisiologiche saline sotto cute e nei vasi » 
richiesto il 12 giugno 1903, prolungamento per anni 2 della privativa 155/136, di 
I anno dal 30 giugno 1902. 

174/167, 68344, Manzini Giovanni, a Cagliari « Tenaglia universale Manzini 
forma revolver a branche rotabili per estirpazione di denti e radici con siringa 
automatica per l'anestesia localo » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per 
anni 6 della privativa 159/140, di 1 anno dal 30 giugno 1902. 

174,292, 65375, Kaniz Theodor, a Bad Reishenhall (Germania) « Processo ed 
apparecchio per utilizzare sostanze solide sublimabili immediatamente a scopo di 
inalazioni » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 143/69, di 1 anno dal 30 giugno 1901, gia prolungata di 1 anno con att. 160/61. 

174/223, 63127, Maschké Sally, a Berlino « Dispositivo per asportare l'immon- 
dozza dalle case senza levare polvere » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 127/217, di 1 anuo dal 30 giugno 1900, già prolungata 
di anni 2 con attestati 141/23 e 159/104. 

174/225, 68429, Sonnen Heinrich, a Recklingausen (Germania) « Apparecchio 
por disinfettaro ed asciugare 1 capelli » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 140/79, di 1 anno dal 30 giugno 1901, gia prolungata di 
I anno con attestato 159/192. 

174/231, 68438, Bertini Enrico, a Milano « Processo ed apparecchio per impe- 
dire gli accidenti derivanti dall’ imperfetto funzionamento delle stufe ed altri ap- 
parecchi di riscaldamento » richiesto il 27 gingno 1903, completivo della priva- 
tiva 165/60, di anni 2 dal 31 dicembre 1902, 

174/238, 68410, Ditta H. Nickel e C., a Cassel (Germania) « Seringue à injec- 
tion * richiesto il 26 giugno 1903, per anni 6. 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 174/61, 66900, Funke 
Edward, a Newark. New-York (8. U. A.) « Perfectionnements aux plaques d'encoi- 
gnures sanitaires » richiesto il 24 febbraio 1903, per anni 6. 

174/100, 68305, Moller Cai Bram Sophus, ad Aalborg (Danimarca) « Portection- 
nements apportés aux serrures » richiesto il 2 giugno 1903, per anni 6. 

174/120, 68310, Taylor John, direttore amministrativo della Societa Dowson 
Taylor e C. Ltd., a Manchester (Inghilterra) » Porta incombustibile a chiusura au- 
tomatica » richiesto il 15 giugno 1903, prolungamento per anni 3 della priv. 87/236, 
di anni 3 dal 30 giugno 1897, già prolungata di anni 3 con attestato 127/233, 

174/121, 08311, Bollinger Henri, a Milano « Strutture razionali in ferro per la 
formazione di travi armato in calcestruzzo di uniforme resistenza » richiesto il 
6 giugno 1903, per anni 16. 

174/155, 58365, Meyer Gottfrid, a Zurigo (Svizzera) « Système de jalousie » ri- 
chiesto il 27 giugno 1903, per anni 6. 

174/193, 69376, Lugino Albert, a Charlottemburg (Germania) « Processo e dispo- 
sitivo per fabbricare pareti » richiesto il 27 giugno 1903, per 1 anno. 

174/219. 65416, General Luxfer Prism Company Limited, a Londra « Proceda 
pour etablir les moutures pour tuiles » richiesto il 30 giugno 1993, prolungamento 
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per anni 9 della privativa 87/205, di anni 6 dal 30 giugno 1897, originariamente 
rilasciata al signor Wislow William Herman. 

174/234, 68441, Perelli Carlo, a Milano « Cassetta per cesso denominata La 
Preferita » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per anni 4 della priva- 
tiva 157/128, di 1 anno dal 80 giugno 1902. 

174/239, 69447, Vanzetti Carlo, a Milano « Fontanella per bere a zampillo 
ascendente con disposizioni atte ad evitare infezioni ed inquinamenti » richiesto 
il 26 giugno 1903, prolungamento per anni 5 della privativa 81/473, di anni 2 dal 
30 giugno 1896, gia prolungata di anni 5 con attestato 99/43. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiall da costruzione. — 
174/123, 68314, Ghilardi Sigismondo, a Milano « Masselli granitici artificiali per 
formare il lastricato di strade, scuderio e-passaggi di rotabili in genere n richiesto 
il 15 giugno 1903, per anni 3. 

174/140, 68098, Standard Table Oil Cloth Company, a New-York « Nouvelle 
disposition destinée à des buts décoratifs » richiesto il 9 giugno 1903, per anni 6. 

174/158, 68333, Perkiewiez Max, a Ludwisberb presso Moschin (Germania) 
a Processo per munire 3j prodotti delle mattonaie di uno strato di protezione contro 
le eflluorescenze ed affumicature » richiesto il 26 giugno 1903, per anni 15. 

XV. Vetri e ceramiche. — 174/89, 68290, Dansette Jules, a Parigi « Nouveau 
procédé de fabrication des produits céramiques armés » richiesto il 19 giugno 1903, 
per anni 6, 

174/152, 68335, Bazzano Pietro, a Roma « Forno fusorio per vetro, sistema 
Bazzano Pietro » richiesto il 25 giugno 1903, per anni 5. 

XVI. liluminazione. — 174/70, 68153, Nisco Adriano fu Nicola, a Napoli u Dispo- 
sitivo per misurare l'intensità luminosa di qualunque sorgonte di luce » richiesto 
il 9 giugno 1903, per 1 anno. 

174/74, 68272, Settle Tom & Padfield William Albert, a Exeter (Inghilterra) 
« Perfectionnements à la fabrication du gaz de houille » richiesto il 15 giugno 1903, 
por anni 15, 

174/76, 08276, Gronvello Jules & Arquembourg H. (Société), a Parigi « Perfec- 
tionnements aux carburateurs à niveau constant et à pulvérisation de tous genres » 
richiesto il 15 giugno 1903, per anni 6. 

174/77, 68277, Grouvelle Jules & Arquembourg H. (Société), a Parigi « Systómo 
de réglage automatique de la carboration dans les carburateurs á niveau constant 
et à pulvérisation de tous genres, et ses applications » richiesto il 15 giugno 1903, 
per anni 6. 

174/78, 68278, Jas Francois. a Parigi « Dispositif pour la production de gaz 
combustibles à l'aide d'hydrocarbures liquides volatils » richiesto 1° 8 giugno 1903, 
per anui 6, 

174/79, 68279, Jas Francois, a Parigi « Nouveau dispositif pour l'épuration du 
gaz de houille » richiesto il 10 giugno 1903, per anni 6. 

174/161, 68338, Schofield Arthur, a Manchester (Inghilterra) « Perfectionnements 
apporté aux compteurs secs à gaz » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per 
l anno della privativa 143/17, di 1 anno dal 30 giugno 1901, già prolungata di 
I auno con attestato 159/138. i 

174/189, 63372, Engelsmann August, a Stuttgart (Germania) « Appareil accu- 
mulateur de lumiére pour des courants électriques continus et alternatifs » richiesto 
il 27 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 157/11, di 1 anno dal 
30 giugno 1902. 

174/191, 68374, Roform Petroleum Belenehtung Gesellschaft m. b. Haftung, a 
Berlino « Perfectionnements apportis aux lampes à méele a richiesto il 27 giu- 
guo 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 115/93, di anni 3. 

174/196, 68351, Poeffel Arthur, a Vienna « Lampada a incandescenza por com- 
bustibili liquidi con più adduzioni d'aria regolabile » richiesto il 22 giugno 1903, 
completivo della privativa 139/138, di anni 6 dal 31 marzo 1901, 

174202, 68304, Società Edison por la fabbricazione delle lampade Ing. C. Cle- 
rici e C., a Milano « Processo per rendere impermeabili ai gas od all'aria l'ossido 
metallico che si produce alla superficie dei metalli poverì ed ossidabili (ferro, ni- 
chel, oce.), quando vengono adoperati come conduttori attravorso le pareti delle 
lampade ad incandescenza o di altri apparecchi ove è necessario manutenere un 
altissimo grado di vuoto » richiesto il 25 giugno 1903, prolungamento per anni 3 
della privativa 128/75, di anni 3 dal 26 giugno 1900. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
114/101, 65337, Guimarae Julio, a Berlino « Apparecchio di riscaldamento a pe- 
trolio » richiesto il 25 novembre 1902, con rivendicazione di priorità dal 22 gen- 
naio 1901, per anni 15, 

174/104, 66971, Chavanon Firmin, a Saint-Gobain (Franeia) « Perfectionnements 
aux gazogónes à combustion renversée » richiesto il 9 marzo 1903, prolungamento 
per I anno della privativa 152/44, di 1 anno dal 31 marzo 1902, 

174/138, 68032, Edison Ore Milling Syndicato Limited, a Londra « Perfeziona- 
menti nei seccatoi » richiesto il 3 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della 
privativa 95/96. di 1 anno dal 30 giugno 1898, originariamento rilasciata al signor 
Edison Thomas Alba a Hewelley Polk (S. U. A.), già prolungata per anni 4 con 
attestati 106/5, 195/13, 140/105, 155/148. 

174/142, 86978, Sauerbier Franz, a Berlino « Tubo refrigeratore a costola a 
spirale, e processo per la sua fabbricazione » richiesto il 10 marzo 1903, por anni 6. 

174/154, 68328, Ludwig Albert Balthasar Ferdinand, a Waldhans Dusemond 
(Germania) « Procédé et appareil pour la fusion du charbon » richiesto il 25 giu- 
gno 1903, prolungamento per anni 5 della privativa 158/140, di 1 anno dal 30 giu- 
guo 1092. 

174/156, 68330, Ziegler Martin, a Berlino « Perfezionamenti negli impianti por 
la carbonizzazione della torba » richiesto il 26 giugno 1903, prolungamento per 
1 anno della privativa 109/196, di 1 anno dal 30 giugno 1399 e già prolungata di 
anni 3 con attestati 128/150, 114/37 o 160/69. 

174/197, 65385, Redaelli Celeste, a Milano «+ Scalda-bagno istantaneo, sistema 
Rodaelli a richiesto il 22 giugno 1303, per 1 anno. 

XVIII. Mobilio e materiali per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. 
— 174/44, 677855, Todtinann C. H. (Ditta), ad Altona (Germania) « Chiusura di sifone 
con cono di chiusura disposto in modo ricambiabile mediante dado e madrevite sn 
un'asta di valvola a pressione entro Ja caviti di porcellana » richiesto il 13 mag- 
gio 1903, can rivendicazione di priorità dal 17 febbraio 1903, per anni 6. 

174/113, 68051, Ferrari Ettore di Luigi, a Stradella (Pavia) « Damigiana Fer- 
rari * richiesto il 4 giugno 1903, per auni 3. 


174,200, 69392, Ciarlo Luigi, a Savona (Genova) s Damigiana denominata Kalia» * 


richiesto il 28 giugno 1903, per anni 2. 


174/232, 68439, Zacconi Giovanni, a Milano « Nuova disposizione di chiusura a 
baionetta per vasi, bottiglie, ecc. » richiesto il 27 giagno 1903, completivo dolla 
privativa 171/213, di anni 3 dal 30 giugno 1903. 

174/236, 08443, Giannoni Luigi, a Milano « Nuovo spandi-formaggio da tavola » 
richiesto il 26 giugno 1903, per anni 8. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 174/103, 66736, Brandts 
Richard, a München Gladbach (Germania) « Processo di fabbricazione d'imitazione 
di tessuti di prezzo da materiali di poco prezzo nella filatura a tre cilindri » ri- 
ch esto il 16 febbraio 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 158/62, di 
1 anno dal 30 settembre 1902. ( Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gereníe responsabile. 


Il signor Jacob WEYERMANN, a Berna, concessionario 
dell’ attestato di privativa Vol. 41, N. 60326 Reg. Gen. e 
Vol. 144, N. 125 Reg. Att., per: « Dispositif destiné a 
maintenir propre la garniture des plansichters », 
nonchè dell’attestato completivo Vol. 157, N. 223, Reg. Att., 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


I Signori William Brooks CLOSE e William Henry Pern 
STEVENS, a Londra, cessionari dell’ attestato di privativa 
EXPANDED METAL COMPANY LIMITED, Vol. 36, N. 52806 
Res. Gen. e Vol. 115 N. 26 Reg. Att., per: « Perfezionamenti 
nelle macchine per fabbricare reticolati di metallo », 
sono disposti a cedere la privativa stessa od a concedere 
licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d? invenzione e marche di fabbriche per 
1? Italia e per l’ estero del Ing. CARLO BARZANO - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


La Società THE JOHNSON-LUNDELL ELECTRIC 
TRACTION COMPANY LIMITED a Londra, cessionaria dei 
seguenti attestati di privativa: 

1.° LUNDELL & JOHNSON, Vol. 62, N. 405 Reg. Att., 
per: « Perfezionamenti nei motori elettrici n. 


2 JOHNSON € LUNDELL, Vol. 72, N. 271 Reg. Att. 
per: « Innovazioni nelle ferrovie elettriche e relative 
alle medesime ». 

3.2 JOHNSON, Vol. 83, N. 444 Reg. Att., per: « Per- 
fectionnements dans les chemins de fer électriques »; 
è disposta a cedere le privative stesse od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
1’ Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
P Italia e per l’estero del Ing. CARLO BARZANO - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Cessione di Privativa Industriale o Brevetto d’ Invenzione, 


Il Signor Louis LACOSTE, a Montreal (Canadá) conces- 
sionario in Italia di un Attestato di Privativa Industriale 
o Brevetto d’invenzione rilasciatogli dal Ministero di agri- 
coltura, industria e commercio del Regno il 20 luglio 1901, 
Vol. 140, N. 189 (Num. Gen. 59530), per: « Dispositif nou- 
veau ct utile pour freiner la vitesse des navires », offre 
in vendita tale sua invenzione privilegiata o la concessione 
di licenze di esercizio in Italia della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti e trattative all’ Ufficio speciale 
Internazionale per Brevetti d’Invenzione e Marchi di fabbrica in Italia 
ed all’ Estero dei signori ingegneri RAIMONDO & CAPUCCIO 
Torino, Piazza Castello, N. 22. 


Si richiama l’attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Perfectionnements dans les signaux 
électriques de chemins de fer», pel quale venne concesso 
in Italia ai signori MILLER Alexander Cicero di Aurora, e 
FAILING George di Meudota, Illinois, S. U. d'America, un 
attestato di Privativa industriale in data 8 novembre 1901, 
Vol. 144, N. 157, e ciò allo scopo di provocare eventuali trat- 
tative per la cessione della privativa o per la concessione 
di licenze di esercizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per 
Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, N. 12, TORINO. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


Situazione al 30 Settembre 1003 
( Vedi avviso nelle pagine d'annunzi). 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. Y, 


VOLUME XVII, N. 44. 


e MILANO, 1° NOVEMBRE 1903. 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


* 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


—— 


LE PROPOSTE DELLA COMMISSIONE REALE 
PER L'INCREMENTO INDUSTRIALE DI NAPOLI. 


La Commissione Reale per l'incremento industriale di 
Napoli presieduta dal senatore prof. Luigi Miraglia, sindaco 
di Napoli, che mori quando erano quasi terminati i l&vori, 
è composta dei signori Giov. Solinas-Cossu, vice-presidente; 
Francesco Ciampa, Salvatore de Luca, Luigi Lombardi, Ludo- 
vico Luciolli, Nicola Miraglia, Ottavio Moreno, Pirelli Giambat- 
tista, Angelo Salmoiraghi, Augusto Witting, Alfredo Minozzi, 
segretario, ha pubblicato in questi giorni la sua relazione, 
in due volumi, la quale comprende oltre alle considerazioni 
ed alle proposte per lo sviluppo industriale di Napoli, anche 
dei cenni descrittivi della città e della Provincia e una sta- 
tistica esatta di tutte le industrie locali. Crediamo oppor- 
tuno di riprodurre i punti più importanti e le proposte for- 
mulate dalla Commissione. 


Sullo stato della mano d’opera e delle industrie a Na- 
poli. — La Commissione rileva che, se è vero che vi è in 
Napoli una numerosa classe di persone prive di ogni mezzo 
sicuro di vita, e perciò costrette a campare di espedienti 
quotidiani, è d’uopo riconoscere che non molto diversa è la 
sorte di moltissimi lavoratori, che, pur esercitando un me- 
stiere, vivono in uno stato che si approssima assai alla di- 
soccupazione, data la insufficienza e la incertezza delle 
mercedì. 

La tenuità della mercede, la poca o nessuna sicurezza 
della continuità del lavoro, il modo primitivo e disagiato 
come prestano l’opera loro, sono una prova reale ed inop- 
pugnabile che una parte degli operai censiti come occupati 
non lo sono né stabilmente né in condizioni convenienti. 

Se scarso è in Napoli il numero delle grandi industrie 
e discreta la qualità delle industrie di media importanza, 
assai numerose sono le piccole industrie, massime quelle a 
domicilio, ma queste languono in uno stato primitivo e ru- 
dimentale. 

Contro il disagio attuale gli industriali chiesero con voti 
ed esposti, varie agevolazioni. 

I proprietari di fonderie domandano che il dazio di con- 
sumo sia applicato con mingr rigore sui pani di ghisa. I fab- 
bricanti di mobili vogliono un dazio protettore, una località 
per esposizione e tutti quei provvedimenti atti ad emanci- 
pare l'industria da pochi incettatori. 

I proprietari di litografie desiderano un dazio protettivo, 
l’abolizione del dazio sulla carta. 

I fabbricanti di scarpe con officine vogliono la forza 
motrice a buon mercato, la diminuzione del dazio su alcune 
materie prime ed il dratoback. 

Gli esportatori di legname aspirano alla diminuzione del 
dazio per l’esportazione delle dogarelle e traversine in 
Francia. 

Gli esportatori di olio si dolgono della mancanza di un 
trattato di commercio con la Russia, desiderano che si im- 


pedisca l'introduzione degli olii in miscela e vogliono che 
8i gradui il dazio di consumo secondo le varie qualità. 

I fabbricanti di vetro si dolgono della concorrenza fran- 
cese per i vetri da fanali, che non pagano dazio di entrata, 
domandano dazii protettori per la produzione interna. 

I fabbricanti di guanti domandano la riduzione del dazio 
dì introduzione in America e la esportazione temporanea 
sulle pelli spedite all’estero per la tintoria. 

I rappresentanti delle industrie chimiche chiedono una 
diminuzione delle tasse di fabbricazione ed opportune mo- 
difiche circa la modalità di riscossione. 

Quelli delle industrie meccaniche reclamano l’importa- 
zione in franchigia delle materie prime e una migliore pro- 
porzione nei rimborsì; fanno voto per l'abolizione della tassa 
comunale per il transito delle grosse macchine in città. 

Gli esportatori di vino chiedono la facoltà di reimpor- 
tare i prodotti che non trovano un conveniente collocamento, 
insistono sulla misura del dazio in rapporto al grado alcoo- 
lico e sulla necessità di provvedimenti energici per impedire 
le frodi nell'interno della città. 

I rappresentanti delP industria tessile aspirano all'abo- 
lizione del dazio sulla fecola di patate ed alla determina- 
zione di norme precise per la riscossione dei dazî di consumo, 


che invece di colpire le materie alimentari, le confondono 


con le materie atte alle industrie. 

La Commissione ritiene che un ambiente fortemente in- 
dustriale puó essere creato con l'intelligenza e con la buona 
volontà dello Stato, degli enti locali e dei privati, eliminando 
gli ostacoli artificiali allo svolgimento industriale e creando 
quelle condizioni generali da cui questo sviluppo dipende. 


Forza motrice e derivazioni d'acqua. — La Commis- 
sione, si preoccupa, tra altro della scarsità della forza mo- 
trice impiegata attualmente, poco più di 4000 HP ed avanza 
le seguenti proposte: 

1. Che il Comune chieda allo Stato, con speciale prov- 
vedimento legislativo, la concessione perpetua e gratuita 
per il trasporto a Napoli della forza idroelettrica ricavabile 
dalle sorgenti del Voliurno a Capo Volturno in territorio di 
Rocchetta, da destinarsi alle industrie private di Napoli, e 
sussidiariamente, per eventuali bisogni futurì, dalle forze 
ricavabili da altri serbatoi più o meno prossimi a Napoli. 

2. Che per realizzare l’opera della derivazione e del tra- 
sporto a Napoli dì tale energia, il Comune domandi alla 
Cassa Depositi e Prestiti il mutuo della somma necessaria, 
da ammortizzarsi nel termine di cinquant'anni. 

9. Che l'esecuzione e l'esercizio dell'opera si eftettuino 
col sistema della municipalizzazione, salvo che il Municipio 
non creda, in vista di speciali condizioni, di seguire altro 
sistema che torni più vantaggioso alle industrie. 

4. Che il mutuo con la Cassa Depositi e Prestiti venga 
concordato con la facoltà di ripartirne l'ammortamento negli 
ultimi dieci anni,.e di limitare nei primi dieci anni l’onere 
alla sola corrisponsione dell'interesse sul capitale mutuato. 

5. Che siano, inoltre, concesse al Comune, in tutti i casi, 
tanto le agevolazioni consentite dalla legge 2 febbraio 1888 
n. 5192 sui consorzi industriali quanto quelle consentite 
dalla legge 29 marzo 1903 n. 103 sulla municipalizzazione 
dei pubblici servizi. 

La Commissione ritiene che la concessione delle sorgenti 
al Municipio non presenti nessuna difficoltà. Già fin dall'i- 
nizio degli studi la Commissione interessava il Ministero dei 
LL. PP. a sospendere ogni deliberazione sulle domande dei 
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privati per concessioni di derivazioni d’acqua nelle regioni 
contigue, fino a quando la Commissione non avesse fatte le 
sue proposte a vantaggio di Napoli, il cui interesse poteva 
considerarsi come interesse nazionale e superiore perciò a 
qualunque altro. 

La richiesta, coll’appoggio della Commissione centrale, 
per le derivazioni di acque pubbliche, venne completamente 
accolta dal Ministro. Resta quindi affermato il diritto della 
città di Napoli di usufruire delle sorgenti di Capo Volturno 
e di altre che, in condizioni meno vantaggiose, pur potreb- 
bero essere utili pei bisogni futuri, salvo ad ottenere rego- 
lare concessione come per legge. 

In quanto sì attiene poi alla esecuzione della importante 
opera la Commissione ha unanimamente riconosciuto, che 
essa non potrebbe in nessun caso essere considerata come 
opera di Stato e da questo ente eseguita. 

Lo Stato, infatti, non può intervenire direttamente, se 
non quando vi è assoluto bisogno della sua potenzialità in- 
tegratrice per opere d’interesse generale. Senza dubbio, se 
l’opera potesse essere dichiarata opera di Stato, maggiori 
vantaggi deriverebbero alle industrie napoletane, ma lin- 
tervento dello Stato, nel caso presente, non sarebbe giusti- 
ficato, e potrebbe essere considerato un privilegio più che 
un’agevolazione a favore delle industrie locali. Le opere di 
questa specie, concorrendo ragioni di indole sociale, possono 
entrare nelle attribuzioni del Comune. 

À questa impresa, nuova per l’Italia (giacchè dobbiamo 
ricercare nell'Inyhilterra, nella Svizzera e nell'America del 
Nord gli esempi di grossi impianti della specie eseguiti da 
enii locali) il Municipio di Napoli potrebbe sobbarcarsi quasi 
senza l'ausilio di facoltà nuove a lui conferite da leri spe- 
ciali ; basterebbe che esso invocasse l'applicazione delle leggi 
esistenti, facendone tutt'al più allargare i confini in un'im- 
mancabile legge complessiva di agevolazioni degli interessi 
economici napoletani. 

Per l'esecuzione dell'opera il Governo dovrebbe, con spe- 


ciale provvedimento legislativo, autorizzare il Municipio di > 


Napoli ad usufruire tanto delle disposizioni della legge 2 feb- 
braio 1883 n. 5192 sui consorzi industriali, quanto di quella 
29 marzo 1905 n. 103 sulla municipalizzazione dei pubblici 
Servizi, ed il relativo mutuo, da contrarsi con la Cassa De- 
positi e Prestiti, dovrebbe essere ammortizzabile nel termine 
di 50 anni. 

La Commissione è di parere poi che il Municipio compia 
l'opera e la eserciti per suo conto col sistema della muni- 
cipalizzazione, per il minor prezzo da ottrire ai privati. 


Regime daziario e doganale. — La relazione tratta poi 
ditfusamente del regime daziario e doganale; pel regime do- 
ganale propone quanto segue: 

1. Che alle nuove fabbriche che vengono impiantate nel 
Comune di Napoli entro il termine di 5 anni dalla data della 
pubblicazione della legge siano accordate le seguenti age- 
volezze : 

a) Facoltà di optare per l'esercizio della fabbrica col 
regime stabilito dalle disposizioni ora viventi per i depositi 
franchi ; 

b) esenzione dei dazi doganali e di consumo sulle mac- 
chine, sui materiali da costruzione e su quant'aliro serva 
per il primo impianto della fabbrica ; 

c) esonero, per un periodo di 15 anni dall’ impianto 
della fabbrica, dall'obbligo di corrispondere alPAmministra- 
zione delle Finanze rimborsi di spese di vigilanza o di in- 
dennità spettanti agli impiegati ed agenti di finanza per 
operazioni da compiere nello stabilimento, in quanto la vi- 
gilanza o le operazioni in fabbrica siano richieste per l'ap- 
plicazione di disposizioni relative alle importazioni tempo- 
ranee o al drawbacks ; 

d) facoltà nelle fabbriche, le quali abbiano optato per 
l'esercizio eol regime dei depositi franchi di ritirare diret- 
tamente dalle isole non soggette a privativa il sale da usare 
nella rispettiva industria, e ciò con esonero dal dazio d'e- 
sportazione e da ogni altro diritto a favore dello Stato. 

2. Che alle fabbriche già esistenti nel Comune di Na- 
poli sia concessa, con le norme da stabilire dal Ministero 
delle finanze, l'esenzione dai dazi doganali e di consumo per 
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le macchine ed i materiali di ogni specie da adoperare per 
ampliamento delle fabbriche stesse entro il termine di 5 auni 
dalla applicazione della legge, sia concessa l’ esenzione di 
cui al n. 1 lettera c) a quelle che, entro lo stesso spazio di 
tempo, domandino l'applicazione delle disposizioni relative 
alle importazioni temporanee 6 al drawbacks. 

3. Che in occasione della conversione in legge del rego- 
lamento sulle importazioni ed esportazioni temporanee, sia 
provveduto a far si che alle industrie che già si esercitano 
nel Comune di Napoli o che venissero ad esservi esercitate 
in seguito, 0 da fabbriche già esistentivi, o da nuove fab- 
briche, l’importazione temporanea delle materie prime, tanto 
di quelle già ammesse a tale beneficio, quanto di altre nuove, 
possa essere accordata nella più larga misura e con le mi- 
nori possibili restrizioni, ammettendo la riesportazione per 
equivalenza, anzichè per identità, e la dichiarazione per 
esportazione detinitiva senza pagamento di multe, delle ma- 
terie prime importate temporaneamente ed incorporate in 
prodotti destinati al consumo interno. 

4. Che gli attuali Magazzini generali marittimi siano 
abilitati a ricevere anche le merci nazionali, secondo la più 
ampia portata della legge in vigore, e con tariffe da appro- 
varsi dal Governo sentiti gli enti locali. 

5. Che l’attuale recinto dell'esportazione al Molo S. Gen- 
naro sia ridotto, mediante opportuni adattamenti a deposito 
franco. 

6. Che alla prossima scadenza della vivente concessione 
annuale circa l'esercizio del capannone B del deposito delle 
mercì, situato sulla banchina di Villa del Popolo, il Muni. 
cipio, in unione alla Camera di commercio, chieda al Governo 
tauto pel detto capannone, quanto per quelli che possano 
diventare disponibili. o che fossero costruiti, una conces- 
sione trentennale dell'istesso esercizio, stabilendo taritte e 
discipline, che assicurino al commercio piena libertà e con- 
venienza di valersi dei capannoni medesimi. 

T. Che sia di urgenza costruito un secondo binario tra 
i Magazzini generali marittimi e stazione di Porta di Massa 
anche prima dell'incorporazione di parte di via Piliero alla 
dogana ed alle banchine del porto. 

Riguardo al regime daziario la Commissione propone di 
riformare la tariffa daziaria vigente, sopprimendo i dazi sul 
prodotti di più largo consumo popolare e sulle materie prime 
per le industrie, riducendo sensibilmente i dazi sulle altre 
voci, specialmente sul vino e sulle carni; di restringere la 
linca daziaria verso oriente della città, ritraendola a segnare 
un nuovo confine daziario. 

Dichiarare aperta, agli effetti del dazio consumo tutta 
la zona sita tra questo nuovo confine e l’attuale. 

Conservare al Comune di Napoli, oltre all'annualità di 
L. 11,500,000 stabilita dalla legge 28 giugno 1892, gli aumenti 
già acquisiti e di sua spettanza, più i 4 quinti dell’ attuale 
maggiore provento dei dazi oltre i 6 milioni, prelevata la 
suddetta somma e le spese d’amministrazione. 


Porto e trasporti marittimi. — Le condizioni attuali 
del porto di Napoli sono pure esaminate dettagliatamente 
nella relazione e tra le molte proposte a tal riguardo, le più 
importanti rittettono l'impianto di due scali di costruzione 
nella darsena dei bacini, P avvicinamento della dogana al 
mare, la costruzione di un nuovo edificio postale nel porto, 
l'anpliamento del porto verso levante; si fanno voti, infine, 
che al rinnovarsi delle Convenzioni marittime i servizi delle 
principali lince siano, possibilmente, non più affidati ad una 
unica Società e che il Governo conceda al Municipio e alla 
Camera di Commercio di Napoli l'esercizio della stazione di 
raddobbo nel porto. 


Servizi ferroviari. — La Commissione formula parec- 
chie proposte tra cui l'ampliamento della stazione centrale 
attuale e l’impianto della trazione elettrica sulla linea Na- 
poli-Torre Annunziata-Salerno con le diramazioni Torre An- 
nunziata-Castellamare-Gragnano e Torre Annunziata-Cancello, 
utilizzando la riserva fatta dallo Stato con la concessione 
della derivazione d'aequa dal fiume Tusciano. 

Propone pol parecchie riforme delle taritte dei trasporti 
tra cui di estendere al porto di Napoli il beneticio di tutte 
le tarifle di esportazione in vigore per gli altri porti. 
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Per un istituto di anticipazione e di commissione. — 
La relazione propone: 

1. Che sia concesso per 5 anni un premio di L. 50,000 
per ogni milione di capitale versato per l'impianto di un 
istituto di anticipazione e di commissione per tutte le in- 
dustrie o di più istituti per determinate industrie e per 
gruppi di esse. 

L'impianto dovrebbe aver luogo entro 5 anni. L. 10,000 
costituirebbero un premio fisso per ogni milione di capitale 
e L. 40,000 dovrebbero concorrere a garantire per ò anni al 
capitale impiegato un interesse non inferiore al 4 %,. 

2. Che sia concessa per i nuovi opitici che si impiante- 
ranno nel territorio di Napoli entro 10 anni, la esenzione 
della imposta di ricchezza mobile sui redditi per anni dieci 
quando si tratti di industria non esercitata nella Provincia. 
(Si intende industria non esercitata nella Provincia quella 
della quale non esistono ancora opitici organizzati indu- 
strialmente). 

3. Che sia concessa per anni à la esenzione di cui 
sopra ai nuovi opifici, senza limitazione ed indipendente- 
mente da quelli esistenti. Questa esenzione deve applicarsi 
anche agli ampliamenti organici delle industrie esistenti. 

4. Che i fabbricati dei nuovi opifici e quelli per gli am- 
pliamenti di essi siano esenti dalle imposte fondiarie per le 
esenzioni della tassa di ricchezza mobile. 

5. Che i corpi morali locali, isolatamente od in concorso 
col Governo, promuovano con premi o con altre concessioni 
la formazione in Napoli dì cooperative ed altre associazioni 
per determinate industrie, arti e mestieri, e l'impianto di 
Monti di pegno per dare sovvenzioni su merci nuove allo 
stato di materia prima o manufatte. 

6. Che sia concesso un adeguato premio per P impianto 
entro 5 anni di una tintoria industriale di pelli fornita di 
ogni mezzo adatto per rispondere alle esigenze dell’ indu- 
stria locale. 

7. Che venga dal Governo riservata, per un periodo non 
inferiore a dieci anni ed in modo continuativo, agli stabili- 
menti idonei di costruzione meccanica esistenti, ed a quelli 
che si impiantassero o si trasformassero nel territorio di 
Napoli, la costruzione di una congrua quantità di materiale 
mobile ferroviario, introducendo, ove occorra, le necessarie 
modificazioni alle esistenti leggi di contabilità dello Stato, e 
provvedendo, alla scadenza delle vigenti convenzioni ferro- 
viarie, che la fornitura del materiale mobile sia assicurata 
all’ industria italiana. 


Per l’istruzione tecnica. La Commissione si occupa 
pure diffusamente dell’ insegnamento tecnico, a cui dedica 
un lungo capitolo della Relazione, e conchiude con le se- 
guenti proposte: 

1. Che sia ampliata la località dell’ Istituto Tecnico e 
completati gl’insegnamenti di carattere industriale introdu- 
cendo nell’ ordinamento loro quelle riforme che valgano a 
coordinarli con efficacia con quelli della scuola Alessandro 
Volta e con gli studi preparatori alla R. Scuola di applica- 
zione degli ingegneri. 

2. Che sia creata una speciale Scuola pratica di tessitura 
come ente a sè, oppure come sezione della scuola Alessandro 
Volta; che nell'Istituto Casanova siano aggiunte nuove of- 
ficine; che nella scuola di lavoro di Tarsia il Municipio as- 
suma una più diretta ingerenza, disciplinandovi interamente 
l'istruzione elementare ed i rapporti fra la scuola e le offi- 
cine, per ottenere da un insegnamento pratico e continuo 1 
migliori risultati. 

3. Che nella stessa scuola Alessandro Volta, opportuna- 
mente ampliata, siano istituite sei nuove scuole operaie con 
officina, per i fonditori, fucinatori, congegnatori, limatori, 
falegnami e modellatori. 

4. Che il Museo industriale, fornito di un laboratorio 
chimico, ed aiutato da una speciale scuola tecnica, miri 
anche ad applicare l'arte decorativa alla produzione di og- 
getti di uso comune. 

5. Che il mantenimento delle 5 scuole tecniche munici- 
pali sia assunto dal Governo, perché il Municipio possa de- 
volvere le somme per esse stanziate alla creazione di scuole 
operaie ed artigiane, maschili e femminili, diurne e serali. 


6. Che siano istituite borse di studio e premi da conce- 
dersi previo concorso, del R. Istituto d'Incoraggiamento agli 
alunni delle scuole tecniche secondarie, delle Senole indu- 
striali e delle R. Scuole d'Applicazione degl’ ingegneri, che 
abbiano particolari attitudini e manchino di mezzi per se- 
guire una carriera regolare di siudi, o che si dimostrino ca- 
paci e volonterosi di completare con viaggi all'estero la loro 
istruzione. 

*. Che sia definitivamente sistemata la Sezione indu- 
striale della R. Scuola di applicazione degli ingegneri di 
Napoli mettendola a livello di quelle di Torino e di Milano 
con creazione di nuovi insegnamenti, massime nel campo 
dell’elettrotecnica, e coll'aumento necessario dell'organico e 
delle dotazioni dei gabinetti. 


Il 24 ottobre p. p. la Camera di Commercio di Napoli 
votava un ordine del giorno in cui facendo plauso ai prov- 
vedimenti proposti dalla Commissione, rammenta come già 
da gran tempo furono da essa stessa invocate le riforme di cui 
oggi sì propugna l'aituazione e delibera la ripubblicazione 
in nuova edizione di detti voti, per rievocare in quella sede 
« l'opportuno ricordo. » 


Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


VI RIUNIONE 
DEI DELEGATI DELLE ASSOCIAZIONI ITALIANE 
FRA GLI UTENTI DI CALDAlE A VAPORE 
TENUTA A BIELLA. 


Nei giorni 10 a 12 dello scorso Settembre, sotto la 
Presidenza dell’ onorevole Corradino Sella, ebbe luogo 
la VI Riunione delle Associazioni italiane fra gli utenti 
di caldaie a vapore. 

Le sedute furono tre e furono poche, perché, es- 
sendo stato messo all'ordine del giorno di riprendere 
e completare la discussione sulle modificazioni al re- 
colamento, dietro la relazione fatta nella Riunione pre- 
cedente dall’ing. Perelli, questo argomento ha preso la 
maggior parte del tempo. 

Si e modificata la dizione del primo articolo del 
regolamento progettato, e approvato a Roma, allo scopo 
di chiarire meglio al legislatore quali, effettivamente, 
fossero gli apparecchi che si desideravano sottoposti a 
sorveglianza. 

Lo spirito delle proposte approvate nella Riunione 
di Roma e confermate a Biella è quello che qualunque 
apparecchio a vapore debba essere denunziato dal- 
l'utente e debba subire una prima ispezione, nella quale 
il perito dovrà vedere se esso debba essere sottoposto 
a sorveglianza ulteriore. 

La sorveglianza poi si vuole estesa anche a quegli 
apparecchi, nei quali il vapore non viene a contatto 
della materia da elaborare come sono i doppi fondi, i 
cilindri asciuzatori, eee. ora esonerati, ma pur sempre 
pericolosi. 

Oggetto di lunga discussione fu il certificato di 
idoneità pei conduttori di caldaie. 

Nella Riunione precedente il relatore aveva esposto 
e motivato, come in nessun paese, eccetto in Austria, 
si esiga un certificato, e come anche in Austria si voglia 
che il perito, in occasione delle visite, riferisca circa 
l'abilità e la diligenza del fuochista e, occorrendo, ne 
chiegga la rimozione con il ritiro del certificato, ed aveva 
concluso che anche da noi il certificato dovrebbe venir 
abolito e sostituito dal controllo continuo; l'Assemblea 
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però non ne volle sapere di un concetto cosi radicale, e 
ci fu chi senza ambagi lo disse troppo pericoloso.... pel 
perito. 

A Biella l'Assemblea non aveva mutato avviso, e, 
convenendo come l'esame non abbia valore serio 
pel conferimento del certificato di idoneità, propose 
che fosse meglio garantito il tirocinio. Ridotto questo 
a tre mesi, si vorrebbe fatto, previa dichiarazione al- 
l'Autorità politica locale, che rilascerebbe un libretto 
dove, settimanalmente, il proprietario dello Stabili- 
mento, nel quale il candidato fa il tirocinio, appor- 
rebbe una firma di constatazione. 

E sia. Ma noi rimaniamo nella convinzione che 
in merito all’ utilità o all opportunità del certificato, 
per chi deve condurre caldaie, si includano delle pre- 
sunzioni di guarentigia e di scarico di responsabilità, 
per l'utente, che non esistono punto. 

L'ing. Décugis (di Torino) ha riassunto una sua 
memoria sulla depurazione delle acque. E un lavoro 
che, senza entrare in troppi particolari, tocca assai 
bene tutti i punti della quistione. Qualche osserva- 
zione fu aggiunta dal Perelli; ma, pur troppo, il tempo 
stringeva e non vi fu quella discussione che sarebbe 
stata utile, se divulgata poi, per convincere i proprie- 
tari di caldaie dell’ utilità di depurare l’acqua e per 
far risaltare la opportunità di ricorrere a metodi sem- 
plici, come quello del Rossel,* che non esigono tanta 
esattezza nella dosatura dei reagenti. 

I voti delle Riunioni di Bologna e di Genova, perché 
le caldaie di nuova costruzione venissero costruite se- 
condo le Norme dette di Amburgo e di Wirzburgo 
della Unione internazionale delle Associazioni, fecero 
risorgere la Commissione (Benetti, Sacheri e Perelli, 
relatore) che aveva l’incarico di pubblicare le Norme 
stesse tradotte. La Commissione presentò il lavoro fatto 
e sostenne l'opportunità che fosse seguito da schiari- 
menti circa l'applicazione delle formule contenute nelle 
Norme di Amburgo, che in alcuni punti, come il cal- 
colo della resistenza in corrispondenza alla chiodatura 
in confronto di quella della lamiera piena, possono pre- 
sentare delle incertezze. La Riunione approvò i con- 
cetti esposti dal relatore. 

‘L'ing. Casanova (Roma) aveva presentato un suo 
studio circa il calcolo della superficie di riscaldamento 
dei varii tipi di caldaie; egli volle anzitutto che fosse 
affermato fil concetto, contenuto, del resto già nella 
definizione nota, che si lasciassero da parte distinzioni 
di superfici indirette o meno e che non si applicassero 
coefficienti, diremo, di efficienza; e l'assemblea fu una- 
nime nell' approvare; ma, quando si venne ai partico- 
lari dei calcoli pei singoli tipi, essì parvero troppo 
minuziosi e forse non sempre in accordo coi modi di 
calcolo seguiti dai costruttori, che vanno per la mag- 
ciore e fu deciso di interrogare costruttori e periti e 
riferirne alla prossima Riunione. 

L'ing. Sprega (Roma), partendo dalla considerazione 
che, per l'incremento verificatosi in alcune Associazioni, 
nascevano sproporzioni nei contributi per le spese delle 
Riunioni, aveva presentato la proposta di un nuovo 
Regolamento delle Riunioni stesse, ma questo conte- 
neva variazioni tali, che uno dei delegati (Milano) non 
si disse autorizzato a discutere senza avere sentito 
prima il suo Presidente, e, vuoi perché altri la pen- 
savano allo stesso modo, vuoi ancora perché le pro- 
poste avrebbero suscitato una discussione lunga e ne 
mancava il tempo, si deliberò la sospensiva. 


1 S'intende a alealinità assai ridotta per non corrodere i tubi di vetro dei 


livelli e le guarnizioni. 
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Gli ing. Fontana e Salvetti (Biella) citarono un caso 
di corrosione che, secondo loro, poteva attribuirsi alla 
poca omogeneità del metallo e chiesero come garan- 
tirsi in proposito e quali imposizioni fare ai fabbri- 
canti. La quistione fu delle più ardue e di quelle che 
si durerà ancora prima di risolverle; si concluse che 
per ora bisogna limitarsi a esigere l'adempimento delle 
Norme di Wirzburgo. 

L’ ing. Sinigaglia (Napoli) aveva proposto di fare 
nostro il concetto del sig. Walther Meunier, direttore 
dell'Associazione di Mulhouse, che si dovesse porre 
fuori servizio una caldaia quando avesse raggiunto una 
certa età, per esempio di 30 anni. 

La proposta non venne approvata, come infatti ri- 
mase solo all'estero i1 Walther Meunier a ritenere ne- 
cessario un limite d'etá. 

L'ing. Tanzi (Gallarate) chiese che si desse una 
interpretazione chiara dell'art. 34 del Regolamento che 
impone di dichiarare esplicitamente, in seguito a una 
visita, se la caldaia sia in grado o no di funzionare e 
si definì che la dichiarazione si intendeva riferirsi a 
quanto il perito aveva potuto vedere nella visita, am- 
mettendo che questa sia stata fatta diligentemente. 

Come si vede di veramente tecnico s'é fatto poco 
o nulla, perché non si discusse come lo meritava il 
lavoro del Décugis sulla depurazione delle acque; non 
si entrò in merito a nessuno dei punti delle Norme 
di Amburgo, che il relatore enunciò come meritevoli 
di schiarimenti; si dovette tralasciare di udire la co- 
municazione del Casanova (Roma) sullo scoppio di un 
apparecchio in rame per la saponificazione ad alta pres- 
sione; comunicazione che si annunciava interessantis- 
sima e pel modo di scoppio e per le considerazioni 
cui avrebbe potuto dar luogo circa l’impiego del rame 
e delle leghe o bronzi ed anche intorno agli apparecchi 
stessi dei quali anche l'Associazione di Milano si era 
gia occupata. 

E così si lasciò da parte il cosidetto ultimo nu- 
mero, quello delle Comunicazioni diverse, nel quale i 
singoli direttori e ingegneri avevano parecchi casi 
speciali da raccontare e descrivere e sottoporre alle 
considerazioni dei colleghi. 

E da desiderare che in queste Riunioni si cominci 
a rovescio di ciò che s'e fatto sin qui, e si dia prima 
il passaggio a ciò che è puramente tecnico. Questa 
parte è quella che interessa di più e che conduce a 
migliori conclusioni, perché rappresenta la vera atti- 
vità dei direttori e degli ispettori, i quali, in questo 
campo, hanno bisogno di affiatarsi, per procedere poi 
di conserva e continuare l'affiatamento per corrispon- 
denza fra una riunione e l’altra. 

Ma pur troppo, mentre si grida tanto contro la 
burocrazia, accade che, quando si è insieme, a questa 
si dà il posto migliore. 

Così, pareva inutile ripetere la discussione sulle 
proposte circa il Regolamento, giacche, malgrado la 
ampia discussione di Roma, in presenza di chi era più 
vicino all'Ispettorato e al Ministero, questo nelle ultime 
ordinanze non tenne conto alcuno dei voti espressi 
da quella Riunione né dei motivi loro. 

Come siamo lontani dal modo di fare di tutti, dico 
tutti, gli altri Governi, i quali in materia di sorveglianza 
di caldaie a vapore non fanno nulla senza consultarsi 
colle Associazioni! 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


IMPIANTI AMERICANI 
DI DEPURAZIONE D' ACQUA D'ALIMENTAZIONE 
DELLE CALDAIE. 


(Vedi tav. a pag. 696-697). 


L'impianto fatto nel 1902 dalla Tennesee Coal Iron 
and Railway Co. a Ensley (fig. 1 e 2), Alabama, com- 
prende gli apparecchi necessari per una forza comples- 
siva di cav. 25,000 e che possono trattare giornalmente 
18,000 me. d’acqua, contenente fino a gr. 0.18 di sol- 
fato di calcio per litro e gr. 0.15 di solfato di magnesio. 
L’acqua trattata con latte di calce e carbonato di soda 
viene filtrata meccanicamente per forza di gravità. 

I reagenti vengono preparati in coppie di serbatoi 
di m. 2.700 ciascuno, con una pompa per la soluzione 
tra ciascuna coppia di serbatoi, della portata di 45 litri 
al minuto. La calce viva vien posta in un canestro col 
fondo di tela metallica immerso nel serbatoio, il quale 
non lascia passare che la calce spenta e diluita; così 
si forma in fondo del latte di calce che viene agitato 
continuamente per mezzo d’aria compressa e che si 
manda nel serbatoio di precipitazione mano a mano 
che questo si riempie d’acqua da depurare. 

Infine vi s'aggiunge il carbonato di sodio, agitando 
per 7 minuti e si fa una prova su un campione per 
vedere se l’acqua è bene depurata. I serbatoi di pre- 
cipitazione sono in numero di quattro di m. 9 X 9 e 
di 720 mc. di capacità ciascuno, fissati su colonne di 
3 metri d'altezza, muniti di robinetto di scarico di 
150 mm.; ciascuno d'essi viene alimentato con una 
propria tubazione di 400 mm. Così pure ciascuno pos- 
siede un tubo d’arrivo distinto per i reagenti, i quali 
vengono mescolati con l'acqua per mezzo d'aria com- 
pressa ad 1 kg. circa che entra da tubi bucherellati 
disposti in seno al liquido. La tubazione dell’ acqua 
sbocca 200 min. sopra a quella dei reagenti: Paria viene 
compressa da una pompa di 200 X 200 X 250 in un 
serbatoio di 760 X 3 m. d'altezza. Dopo un riposo di 
una a quattro ore l’acqua viene decantata per mezzo 
d'un tubo posto a m. 3.60 sotto il livello del liquido, 
ed ogni 6 giorni si vuota fino a m. 0.30 dal fondo per 
mezzo del robinetto di scarico. 

I filtri meccanici a sabbia sono in numero di due, 
disposti entro a cilindri di 6 m. di diametro per m. 2.45 
d'altezza; ciascuno ha una superficie filtrante effettiva 
di mq. 29.5, l’acqua vi viene distribuita uniformemente 
per mezzo di un distributore circolare, unito ad un ser- 
batoio al di sopra di ciascun filtro; ogni settimana si 
fa il lavaggio della sabbia mediante una pompa cen- 
trifuga che vi manda 4500 litri d’acqua al minuto, mentre 
la sabbia è continuamente rimescolata da un agitatore. 
Sotto ai filtri si trova un serbatoio rettangolare di 82 
metri cubi da cui aspira la pompa. 

Tutte le parti dell'impianto sono perfettamente 
accessibili; vi sono delle suonerie eletiriche che av- 
visano quando i serbatoi di precipitazione sono riem- 
piti. Questo impianto è stato fatto dalla Pittsburg 
Filter Co. che diede garanzia di una depurazione dal 90 
al 95 %, dei sali di calce, di magnesia e di tutte le 
altre sostanze corrosive. 

L’impianto, fatto pure nel 1902. per la Columbia 
Chemical Co. di Baberton, Ohio (fig. 3, 4 e 5), può 
servire alla depurazione di 90 mc. allora. L'acqua trat- 
tata con calce e carbonato di soda vien poi filtrata 
attraverso ghiaia. Gli agitatori vengono mossi da una 
ruota idraulica azionata dall'acqua stessa che deve su- 
bire il trattamento. I recipienti dove si fa la miscela 
sono di legno, di m. 3.60 di diametro per m. 6.60 di 
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altezza, d'una capacità complessiva di 470 mc. di guisa 
che l’acqua impiega 5 ore per attraversarli. 

L'acqua giunge sulla ruota idraulica attraverso una 
valvola a regolazione automatica, e, dopo aver agito su 
di essa, scende in un serbatoio a due distributori di 
cui uno, fisso, ne manda la maggior quantità nel ser- 
batoio dove si fa la miscela, mentre l’altro ne manda 
una certa quantità, previamente determinata, nel serba- 
toio della calce. Quest'acqua di calce passa nel serbatoio 
di miscela. La soluzione di soda entra nello stesso ser- 
batoio dalla parte inferiore, attraverso una valvola che 
è collegata con quella d’entrata dell’acqua, per modo 
che la regolazione si fa automaticamente secondo la 
quantità d'acqua da depurare. L'acqua, insieme coi rea- 
genti, s'innalza negli apparecchi di miscela, dove viene 
continuamente agitata, e dai quali passa in un grande 
serbatoio di m. 8.45 di diametro per m. 6 d'altezza 
(363 mc.) per esser decantata; l'acqua vi arriva dal 
basso, s'innalza attraverso i filtri di ghiaia, e poi passa 
per forza di gravità nei riscaldatori d’acqua d’alimen- 
tazione. Questo impianto fu costruito dalla Jewell 
Filtration Co. di New-York. 

Secondo il sistema Breda (fig. 6 a 12) si fa ancora 
il trattamento con la calce e la soda, ma si riscalda 
prima l'acqua da trattare. L'appareechio rappresen- 
tato dalla fig. 6, che può depurare me. 4.60 all’ ora, 
impiantato nell’officina Demuth a Brooklyn tratta del- 
l’acqua di grado idrotimetrico 16 e ne abbassa il 
grado fino a 2, ciò che richiede l’ impiego di kg. 0.10 
di calce e kg. 0.07 di soda per metro cubo d'acqua. 
Il riscaldamento vien fatto in generale mediante il 
vapore di scarico. 

L'acqua giunge dalla parte superiore dell'apparec- 
chio da un distributore a rete metallica che la ripar- 
tisce al riscaldatore, al saturatore della calce ed al- 
l'innaffiatore della soda (fig. 9). 

Dal fondo del riscaldatore (fig. 10) e dall'alto del- 
l'apparecchio a calce (fig. 8) l’acqua passa al serbatoio 
di miscela, sulla parte superiore del serbatoio di pre- 
cipitazione, attraverso il quale passano anche l’ acqua 
calda e la soda; l'aequa poi risale dal basso del cono, 
esteriormente ad esso e si decanta giungendo al filtro, 
mentre il precipitato scende nel cono inferiore. I’ in- 
naffiatore (figura 11) compie delle oscillazioni limitate 
da due tamponi di cautchouc; oscila cinque o soi 
volte al minuto entro un serbatoio in cui il livello 
vien mantenuto costante per mezzo di uno sfioratore 
a galleggiante. | 

Il filtro (fig. 12) è costituito da sabbia grossa e 
ghiaia fina. 

Contrariamente ai sistemi descritti fin qui, il si- 
stema Tiweddale è intermittente e non automatico, 
senza pompe né macchinario di nessun genere; non 
richiede che una sorveglianza di alcuni minuti ogni 
sei ore per l'introduzione dei reagenti e l'avviamento 
dei getti d'aria. Si hanno dei serbatoi di legno (fig. 13) 
di 230 mc. per esempio, per un impianto di 2000 HP. 
L’acqua giunge presso al fondo del serbatoio, attra- 
verso una camera riempita di coke e di pezzetti di 
ferro, per tre tubi disposti radialmente e quando il ser- 
batoio è quasi pieno, si inietta attraverso a questa ca- 
mera dell’aria a 3 kg. di pressione per cmq. fornita da 
un compressore o da un iniettore a vapore. Quest'aria 
produce un energico rimescolamento dell’ acqua e fa- 
vorisce la precipitazione dei sali terrosi. 

L’aggiunta dei reagenti dura circa cinque minuti 
e l'iniezione dell’aria un quarto d'ora. Si aggiunge una 
sostanza che accelera la chiarificazione e si lascia de- 
porre per un'ora o due. Il precipitato vien tolto ogni 
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due o tre settimane; lo si lascia accumulare fino a 
formare uno strato di 15 cm. di spessore, giacchè si 
suppone che la sua presenza, durante il rimescolamento 
dell’acqua, agevoli la precipitazione. L'acqua depurata 
vien decantata mediante un tubo a galleggiante. 

Questi apparecchi, assai semplici, sono impiegati 
con buoni risultati da parecchie Società ferroviarie 
degli Stati Uniti; vengono costruiti da C. S. Burt, Fi- 
scher Building, di Chicago. 


Prevenzione degli infortuni. 


APPARECCHI 
DI SICUREZZA PER I TRAM ELETTRICI. ! 


Nel Congresso delle Società tramviarie tedesche tenuto 
recentemente a Dresda si trattò diffusamente degli appa- 
recchi per prevenire gli infortuni, da applicarsi alle vetture 
tramviarie. L'amministrazione comunale di Dresda e le due 
Società tramviarie di quella città avevano indetto un con- 
corso, con un premio di 10,000 marchi, per il migliore di 
tali apparecchi, ma dei 307 modelli, 113 disegni e 34 me- 
morie pervenute, 7 soltanto presentavano qualche praticità 
ed erano degne d' esser prese in considerazione. Però dal- 
l'esame risultò che anche questi 7 non presentavano nulla 
di nuovo e che i cosidetti afterratori devono considerarsi 
come omai liquidati. 

Il Marhold di Berlino osservò che il miglior modo di 
prevenire gli infortuni consiste in un buon freno, nél- to- 


Fig. 1. 


gliere ogni organo sporgente sotto le piattaforme, finalmente 
in una buona pratica del personale. 

Gli altri oratori sì espressero pure nello stesso senso, 
concludendo che il problema non troverà la sua soluzione 
per mezzo di nuove invenzioni, ma modificando sapiente- 
mente la costruzione delle vetture o regolando lesercizio in 
modo diverso da quello fatto fino a qui. 

Tutto ciò si potrebbe accogliere volontieri se le disgrazie 
non si verificassero tanto frequentemente, ma il numero 
degl’ infortuni registrati dalle statistiche in quest’ ultimi 
tempi consiglia ad adottare dei provvedimenti di più ra- 
pida applicazione come sono appunto gli apparecchi di si- 
curezza. Può riuscire quindi interessante di conoscere al- 
cuni di questi dispositivi. 

Il primo apparecchio immaginato era foggiato a mo’ di 
badile, posto davanti alla vettura, per prendere quell’ oggetto 
che si fosse presentato davanti ad essa. A prima vista par- 
rebbe che ciò deva essere quanto di meglio si possa imma- 
ginare, ma l’esperienza ha mostrato invece che questa di- 
sposizione non solo è causa di maggiori pericoli per le per- 
sone, ma può cagionare dei danni anche alla vettura stessa. 
In causa delle irregolarità della strada non si può abbas- 
sare l'aflerratore a badile fino presso il livello stradale, e 
quindi non riesce possibile di prendere la persona dal dis- 
sotto; ne deriva che mentre mancando l’afterratore, se il 
manovratore riesce a frenare istantaneamente, la persona 
caduta può cavarsela con un po’ di paura, se c’è l'apparec- 
chio di sicurezza, essa riporta quasi sempre delle ferite. 
L’ apparecchio sporge m. 1 o m. 1 !/; davanti l'estremo an- 
teriore della vettura, e quindi sì protende m. 2 a 2 !/, avanti le 


1 Elektrotech, Rundschau, ottobre 1903, 
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ruote anteriori; ora un tratto di 203 metri ha una grande 
importanza nel caso che la costruzione della vettura e l’a- 
bilità del manovratore permettano di frenare abbastanza 
sollecitamente. In ogni caso sembra assai strana la condi- 
zione che era imposta da questi primitivi apparecchi; cioè 
di esser abbassati solo quando si presentasse qualche im- 
pedimento sulla strada a qualche metro di distanza dalla 
vettura; quindi anche se il manovratore avesse prestato in 
quel momento sufficiente attenzione per farlo, egli rimaneva 
occupato in tale manovra, nè poteva eseguire le altre ma- 
novre assai più importanti per prevenire una disgrazia. 


Fig. 2. 


Per ovviare appunto a quest'inconveniente Hermann 
Finke di Lipsia ha immaginato un apparecchio in cui l'af- 
ferratore resta normalmente sollevato e si libera per mezzo 
di un tasto (fig. 1). Sotto al telaio A della vettura sono im- 
perniati dei pezzi u ad arco di cerchio, collegati coll’ affer- 
ratore p mediante la catena s che passa sulle puleggie £, o, 
in modo che normalmente l’afferratore p rimane sollevato 
ed è tenuto fermo per mezzo dell’arpione n e dei pezzi m, k. 
Quando l’afferratore viene disimpegnato, i pezzi u vengono 
a rotolare sul piano stradale e tirando la catena fanno avan- 
zare l'afferratore stesso. 

La fig. 2 rappresenta l’apparecchio immaginato da Paul 
Durin di Berlino. Le leve c, d sono imperniate in uno stesso 
punto e sottoposte all’azione di molle b. Girando la mano- 
vella a, una di queste leve assume una posizione in cui man- 
tiene bloccato in una posizione estrema l’apparecchio di si- 
curezza o afferratore. In tal posizione le molle rimangono 
tese di guisa che quando il meccanismo di blocco t vien 
disimpegnato, l’altra leva, che è sotto l’influenza della molla, 
porta l’ afferratore nell’ altra posizione estrema. Le due 
leve c, d sono attaccate agli estremi di una catena che si 
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avvolge su una puleggia di guida A e su un tamburo f 
riunito alla manovella. 

Mentre i due appareechi descritti si informano al con- 
cetto di afferrare l'oggetto o la persona dal disotto, e di 
lasciar normalmente un certo spazio tra l'apparecchio af- 
ferratore ed il suolo, quello immaginato da Georg Thiel 
di Ilversgzehofen produce il sollevamento automatico della 
rete alferratrice appena avviene l'urto con un oggetto qual- 
siasi. Sul telaio della vettura è imperniata la leva d; e un 
braccio di questa è collegato colla rete afferratrice imper- 
niata in y per mezzo del tirante e; sull altro braccio è im- 
perniata l'asta e, la quale normalmente s' appoggia sul 
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pezzo f. Quando la rete viene ad urtare contro un oggetto, 
tutto il sistema di leve oscilla, l'asta e scivola dall’appoggio f 
e va a puntarsi contro il terreno, l’ avanzamento ulteriore 
della vettura produce quindi la rotazione della leva d e la 
rete si solleva. L'arpionismo m, k serve a mantenere la rete 
rialzata. 

Altri apparecchi di tipo diverso si potrebbero chiamare 
spazzatori in quanto il loro ufficio è quello di allontanare 
dalla vettura l’oggetto che incontrano affinchè non vada sotto 
alle ruote. Uno di tali apparecchi è, per esempio, quello di 
W. Rettig di Monaco (fig. 4). Le due corazze protettrici a, b 
sono collegate ciascuna con due perni d, fo d, y per mezzo 
delle bielle c, e per modo che nel moto retrogrado esse non 
vengono in contatto colle ruote. 

Fra i modelli presentati al concorso ve n’ erano alcuni 
complicatissimi e assolutamente non pratici, tra i quali uno 
costituito da bracci afferratori comandati da un numero 
grandissimo di leve, che davano solo a vedere come gli in- 
ventori non avessero la minima idea dell’esercizio tramviario 
e delle esigenze della pratica. 

Un inventore ha perfino proposto un apparecchio che 
dovrebbe indicare al conduttore se vi sonó persone imme- 
diatamente dietro l’altro tram che giunge in direzione op- 
posta; si tratta, come si può indovinare di uno specchio di- 
sposto obliquamente rispetto alle rotaie che dovrebbe esser 
applicato ad ogni vettura. 

Ci sembra che da questa breve rivista si possa indurre 
chiaramente che tutto quanto si è fatto fin qui è di pochis- 


Fig. 4. 


simo o nessun valore pratico; con ciò non vogliamo negare 
che sia possibile di trovare qualche apparecchio efficace; 
certo bisogna prima fissare meglio le idee su quello che si 
vuole e poi mettersi a cercare, su una base pratica, dispo- 
nendo di cognizioni tecniche ed anche tenendo conto delle 
condizioni locali. Certo la questione merita di esser presa 
seriamente in considerazione tanto dalle Società tramviarie 
che dall’autorità amministrativa giacchè gli infortuni, assai 
spesso gravissimi, causati dall’esercizio tramviario, sono in 
molti luoghi troppo frequenti. 


Filatura, torcitura, ecc. 


NUOVA PETTINATRICE MONFORTS.! 


L'impiego delle pettinatrici, nella filatura del cotone, che 
si può considerare quasi indispensabile se si vogliono otte- 


nere dei filati perfetti di titoli alti, fu fino ad ora assai li- 


mitato, almeno a giudicare dalla produzione di tali macchine, 
e tutt! al più i filatori si limitarono a pettinare i cotoni a 
fibra lunga. 

Attualmente le carde hanno subito moltissimi perfezio- 
namenti tanto riguardo alla regolazione dei vari organi che 
sì compie assai esattamente come riguardo alla pulitura dei 
cappelli in modo da ottenere un velo finissimo di fibre di- 


1 L'Industrie textile, 1903, pag. 388. 
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sposte parallelamente le une alle altre; ma, lasciando ora da 
parte ogni questione relativa alla produttività delle carde, con 
esse riesce sempre impossibile di separare le fibre corte del 
cotone da quelle lunghe, e di disporle quindi parallelamente 
fra loro. Questo è senza dubbio il compito che spetta alla 
pettinatrice e non è che in seguito ad un’accurata prepara- 
zione della materia prima che riesce possibile di ottenere 
dei filati di buona qualità, fini, puliti, uniformi, elastici e forti. 

Fino ad oggi la spesa per la pettinatura non poteva 
esser sopportata che dai titoli molto alti o dai cotoni a fibra 
lunga, oppure nella fabbricazione dei filati cucirini, ma in 
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Fig. 1. 


questi ultimi anni si è introdotta diffusamente nella fila- 
tura del cotone. La pettinatrice che vogliamo descrivere, 
oggetto di recenti perfezionamenti, può produrre quanto una 
buona carda e può arrivar a pettinare assai bene le fibre di 
cotone di 24 o 25 mm. di lunghezza. 

Perchè riesca possibile di lavorar bene delle fibre di 
differenti lunghezze è anzitutto necessario di proporzionare 
e di regolar bene la distanza degli organi che operano la 
separazione dei fiocchi di. fibre dal nastro. In questa nuova 
pettinatrice ciò si ottiene nel modo seguente: 1° la separa- 
zione dei fiocchi di fibre del nastro si fa prima della petti- 
natura; 2° gli organi che operano questa separazione sono 
indipendenti da quelli per la pettinatura. 

La produzione di una pettinatrice dipende: 1° dalla 
larghezza su cui lavora la macchina ; 2° dal numero di colpi 
di pettine dati in un tempo determinato ; 3° dalla massa delle 
fibre, cioè dalla lunghezza e dallo spessore delle fibre che 
possono subire contemporaneamente l'azione dei pettini, 
Mentre le due prime condizioni sono conseguenza della forma 
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più o meno razionale degli organi della macchina, la terza 
dovrà essere favorevolmente influenzata dal principio su cui 
si fonda questa nuova pettinatrice. 

In questa macchina i fiocchi di fibre vengono staccati 
dal nastro prima della pettinatura e senza far uso di un pet- 
tine diritto (detto anche fisso) o di altri simili organi, perció 
non si incontrerá nessuna difficoltá per staccare da un na- 
stro grosso dei grossi fiocchi di fibre. E poiché questi fiocchi 
vengono poi pettinati sulle due metá uniformemente da pet- 
tini di progressiva finezza, così si può arrivare all’ultimo 
limite raggiungibile colla pettinatura. 

S'incontrava invero una grande difficoltà nella ricostitu- 
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zione del nastro o stoppino dopo la pettinatura, specialmente 
pel fatto che si aveva a che fare con grossi fiocchi di fibre 
e si voleva ottenere un nastro sottile ed uniforme. 
Secondo il presente processo i fiocchi di fibre che hanno 
già subìto la pettinatura vengono sovrapposti gli uni agli 
altri a distanze corrispondenti alle differenti lunghezze degli 
stoppini che gli organi adduttori hanno introdotto nella 
macchina durante un ciclo. Si ottiene così una nappa squa- 
mosa, che, riguardo alla ripartizione delle fibre, è altret- 
tanto regolare quanto lo stoppino introdotto nella macchina, e 
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che può esser trasformato in un nastro più stretto facen- 
dogli subire una debole torsione, per cui il velo perde quella 
struttura speciale a squame e viene stirato e trasformato 
in un nastro sottile ed elastico colle fibre disposte rego- 
larmente e parallelamente fra di loro. Questo nastro potrà 
subire in seguito degli ulteriori stiramenti prima di passare 
alla filatura propriamente detta. 

Riassumendo, questo processo consiste dunque: 1° nello 
staccare i fiocchi di fibre di cotone dal nastro prima del prin- 
cipio della pettinatura e senza ricorrere all'impiego di un 
pettine diritto; 2° nel pettinare questi fiocchi di fibre sepa- 


ratamente sulle due metà mediante un certo numero di pet- : 


tini; 8° nel riunire nuovamente i fiocchi staccati sovrappo- 
nendoli gli uni sugli altri a guisa di squame in modo da 
costituire un velo, capace di resistere ad una certa torsione 
su tutta la sua larghezza per esser trasformato in un nastro, 
regolare ed uniforme. 

Le figure 1 a 5 rappresentano il funzionamento degli 
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organi principali di questa macchina. Le freccie verticali in- 
dicano che gli organi corrispondenti stanno fermi. 

L’ ultimo tratto del segmento C (fig. 1) va a colpire 
l estremo del fiocco di fibre che gli vien presentato dalla 
pinzetta D E. I cilindri FG cominciano a girare in avanti, 
mentre i cilindri HJKL ed MN stanno fermi. Le due pin- 
zette D E ed OP sono chiuse e l'organo R è allontanato dal 
pettine circolare A. 

Nella figura 2 il tamburo A ha girato nel senso della 
freccia, di guisa che l'ultimo pettine del segmento C è già 
passato davanti la prominenza della pinzetta OP ed il 
segmento a scanalature B è venuto a porsi sotto all'organo R. 
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I cilindri FG girano ancora in avanti e portano il nastro 
vicino ai cilindri H 7. Questi cominciano a girare e spingono 
Vestremo del fiocco staccato precedentemente, di cui l'altro 
estremo ha già subito la pettinatura, entro la pinzetta D E 
che sta per aprirsi. L'organo R comincia ad abbassarsi. La 
pettinatura dell’ estremo del fiocco precedente è quasi ter- 
minata, la pinzetta OR, l organo R ed i cilindri K L MN 
sono ancora nella posizione primitiva. 

Nella posizione della fig. 8 il tamburo A ha girato an- 
cora in modo che il segmento a scanalature B è arrivato 
davanti la prominenza della pinzetta O P. I cilindri FG 
girano in senso inverso in modo da strappare il nastro dal 
fiocco che vien portato avanti dal movimento dei cilindri HJ 
e spinto fuori dalla pinza DE che è completamente aperta. 
Il segmento C non è più impegnato colle fibre. L'organo R 
si appoggia sul segmento a scanalature B e insieme con 
quest’ultimo opera il trasporto del fiocco, già pettinato da 
un capo, entro la pinzetta O P che è aperta. I cilindri K L 
ed MN cominciano a girare. 

Nella posizione della fig. 4 la prima serie di aghi del 
segmento C comincia a pettinare il fiocco introdotto da ul- 
timo nella pinza D E. Questa si è chiusa ed i cilindri HJ 
finiscono di girare; i cilindri FG sono pure in riposo. L'or- 
gano R si allontana dal tamburo A, la pinza OP si chiude 
ed i cilindri XL ed MN finiscono di girare. 

Nella posizione della fig. 5 si compie la pettinatura del- 
l’altro estremo del fiocco per' opera del segmento C. I ci- 
lindri FG sono ancora in riposo e gli altri organi stanno 


per riprendere la posizione rappresentata dalla fig. 1 per 
ricominciare nuovamente il ciclo descritto. 

L’assenza del pettine fisso che costituisce la caratteri- 
stica principale di questa macchina, è assai vantaggiosa nel 
senso che toglie di mezzo ogni causa che possa portare allo 
stracciamento delle fibre, od anche guastarle in altro modo. 
Infatti osservando al microscopio non si riscontrano tali 
guasti nè nel pettinato nè nei cascami, ciò che influisce 
favorevolmente sul valore dei cascami per la loro successiva 
lavorazione. 

Questa macchina si compone di 2 teste per 820 mm. di 
larghezza del nastro e la produzione può arrivare a 50 o 
55 kg. di nastro pettinato al giorno, lavorando 11 ore. La 
produzione dipenderà naturalmente: 1° dalla finezza del 
nastro che si vuole ottenere; 2° dalla materia che si 
pettina; 8° dal titolo dei filati; 4° dalla sorveglianza più 
o meno accurata del funzionamento. 

Per la preparazione del nastro da introdurre nella pet- 
tinatrice si fa uso di una macchina abbinatrice (Derby- 
doubler) d’una larghezza di nastro corrispondente a 24 nastri 
da carda, dopo un preventivo stiramento e abbinatura (Lap- 
machine) per stendere e abbinare sei nastri della macchina 
precedente. Queste due macchine di preparazione possono 
servire per otto o dieci pettinatrici. 

La macchina che abbiam descritta richiede meno forza 
di altre pettinatrici note ed è specialmente apprezzabile pel 
maggior valore dei cascami. 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


PROCESSO ED APPARECCHIO PER LAVARE IN LARGO 
DEL DOTT. CARL THEIS DI OHLIGS (Germania). ! 


Il fanzionamento dell’apparecchio è il seguente: Estratto 
il subbio 9 insieme colla sua incastellatura dal tamburo a, 
vi si avvolge sopra la stoffa preventivamente impregnata 
del liscivio nel modo consueto, poi si rimette tutto entro il 
tamburo e si chiude la porta 6 (fig. 1 e 2). Attraverso il 


Fig. 1. 


passo d'uomo 72 si prende il lembo del tessuto e lo si fissa 
sul subbio 18 che si trova entro il tamburo vuoto b, poi 
attraverso la stessa apertura 12 si versa entro il tamburo 
il liscivio. Chiuso il passo d’uomo si fa entrare nel tamburo 
il vapore, il quale fa uscire l’aria, quindi si pone in rota- 
zione il subbio 18 e si fa agire la pompa 19. Questa aspira 
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rig. 2. 


il liscivio dalla parte inferiore dei tamburi attraverso le tu- 


bazioni 20 e lo manda attraverso il tubo 27 a ripartirsi 
uniformemente su tutta la larghezza del tessuto che sta 
passando dal tamburo a nel tamburo è in uno o più strati 
sovrapposti. 

Mentre il tessuto 8’ avvolge sul subbio 78 esso viene 
premuto dal cilindro massiccio 22 caricato dal peso di un’asta 
di guida 23 che passa attraverso una scatola a stoppa 24 
(fig. 1 e 3). Quando sul subbio 18 s’è avvolta una certa 
quantità di stoffa l’asta 23 chiude un circuito elettrico che 
fa squillare un campanello, il quale avvisa l'operaio che bi- 
sogna fermare il subbio /8 e porre in rotazione il subbio 42. 
Allora il tessuto si sposta in senso inverso passando dal 
tamburo 6 nel tamburo a. Naturalmente si potrebbe far uso 
di un altro apparecchio avvisatore qualunque. 


1 Domanda di brevetto tedesco N. 8033 kl. a. 
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Se eventualmente l'apparecchio avvisatore non dovesse 
più funzionare, il subbio da cui si svolge il tessuto cesse- 
rebbe ad un certo momento di girare mentre l’altro con- 
tinuerebbe a ruotare continuamente. In tal caso, mancando 
il tratto di stoffa che passa sotto il tubo 2/, affinchè non si 


Fig. 3. i 


arresti il funzionamento dell'apparecchio 8i puó procedere 
nel modo seguente: Il robinetto 27, che normalmente è 
aperto, vien chiuso e si apre il robinetto 28 o il 29 od 
eventualmente anche entrambi; allora il liscivio vien man- 
dato attraverso i tubi 30 e 37 direttamente sopra i subbi. 
Eseguito il trattamento si riapre il passo d'uomo, si porta 
fuori dal tamburo il capo della stotfa e si conduce il tes- 
suto su rulli di guida entro l’apparecchio di candeggio. 


PROGRESSI NELLA PREPARAZIONE 
DELLE MATERIE COLORANTI ARTIFICIALI. ! 


(Continuazione, vedi N. 43). 


Il nero al cromo T B della Società per la fabbri- 
cazione dell’anilina di Berlino è un nuovo prodotto per 
la tintura della lana, che analogamente alle antiche 
marche 6 B, 4 Be T si fissa in bagno acido e col 
sussidio di bicromato di potassio e del solfato di rame. 
Le tinte che si ottengono sono assai resistenti alla luce, 
sopportano bene la gualca, penetrano perfettamente 
anche nel tessuti pesanti senza ineguaglianze. La tin- 
tura si eseguisce in presenza di 10 %, di solfato di soda, 
3 a 5%, di acido acetico a 6° Bé, impiegando 4 a 6%, 
di materia colorante. Si riscalda dapprima il bagno 
a 65°-70° C. e si arriva all’ebollizione lentamente in mez- 
Z'ora, per rimanere a questa temperatura per l'eguale 
tempo. In appresso si aggiungono colle debite cautele 
3 a 5%, di bisolfato di soda, oppure 1 a 2 Y, d' acido 
solforico in soluzione assai diluita. Il bagno si esau- 
risce dopo una ebollizione di ?/, a 1 ora. Dopo la tintura 
si passa la lana in un bagno contenente: 


1! a 2 9% di bicromato di potassio 
1 ! 2 n di solfato di rame 
89% di acido acetico 


oppure lj; n 1 n di acido solforico. 


‘Si incomincia a 70°, poi si riscalda all'ebollizione 
per Y, d'ora prima di procedere al lavaggio. In molti 
casi e specialmente per la lana in fiocco si può ese- 
guire l’accennato trattamento nello stesso bagno di 
tintura. 

Seguendo questo procedimento il nero al cromo T B 
lascia alquanto a desiderare nei riguardi della resi- 
tenza allo stropicciamento, ma tale difetto è compen- 
sato dalla semplificazione della mano d' opera, poiché 
abbassata la temperatura del bagno a 80° C. (eccetto 
per il caso della lana in fiocco) si può aggiungere sen- 
Z'altro il sulfato di rame ed il bicromato escludendo 


1 Moniteur Quesneville, 1903, pag. 640. 
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l’ acido e far bollire per ?/, d' ora. Le tinte ottenute 
entro recipienti di rame sono un poco più rossastre 
di quelle che si hanno nelle vasche di legno. In ogni 
caso devesi escludere il ferro e lo zinco. 

Sotto il nome di asovioletto per lana 7 R, la Ma- 
nifattura lionese di materie coloranti vende una nuova 
materia colorante per lana che si riannoda per le sue 
proprietà al gruppo della lanafucsina e conviene prin- 
cipalmente per la produzione delle tinte violette, prune 
e bordeaux ed associata al verde cianolo, od al cia- 
nolo, anche per ottenere le gradazioni del bleu marino 
di poco costo, resistenti alla luce, agli alcali ed allo 
stropicciamento. La fissazione si eseguisce entro bagno 
contenente solfato sodico e acido solforico. 

L'indone immediale R concentrato è una materia 
colorante che completa la serie dei colori immediali 
della Fabbrica lionese. Fornisce delle tinte vive e re- 
sistenti, che permettono a questo prodotto un impiego 
importante nella tintura del cotone. Il modo di com- 
portarsi al lavaggio, agli acidi ed alla luce, secondo 
quanto assicurano i fabbricanti, è eguale a quello del- 
l'indaco e dei bleu immediali. Sottoponendo le tinte 
all’azione del bicromato e del solfato di rame si ot- 
tengono delle colorazioni che sono ancora più resi- 
stenti alla luce ed alla lisciviazione. L’ indone R può 
essere associato al bleu immediale diretto B. È assai 
conveniente per le tinte azzurre solide al lavaggio ed 
agli acidi su tutti gli articoli di cotone filato, partico- 
larmente per quelli destinati alla tessitura ed anche 
per il cotone in fiocco e per i tessuti, laddove si ri- 
corre agli apparecchi meccanici di tintura. Si impiega 
come tutte le altre materie coloranti immediate, ag- 
giungendo al bagno del solfuro di sodio, carbonato di 
sodio e sale comune. 

Il verde cianolo solido G, destinato alla tintura 
della lana, fornisce tinte analoghe a quelle del verde 
acido e si distingue per la sua grande resistenza agli 
alcali, al lavaggio ed alla luce, nonché per il fatto che 
sopporta meglio l’ acido solforoso. Secondo le afferma- 
zioni dei fabbricanti, questa nuova materia colorante 
dovrebbe offrire grande interesse per la tintura dei 
tessuti e dei filati quando trattasi di produrre tinte 
verdi di grande vivacità ed anche in combinazione 
coll’azovioletto per lana, col violetto acido e col cia- 
nolo potrebbe essere utilmente impiegata per le tinte 
bleu marino di poco costo, resistenti alla luce, agli 
alcali ed allo stropicciamento. 

La Fabbrica di colori di Múhlheim, già A. Leon- 
hardt & Co. ha posto in commercio sotto il nome di 
nero pyrol, una materia colorante allo solfo che qua- 
lifica colle marche B conc., B extra conc., RO, 
B B conc., B B extra conc. Si applica in presenza 
di solfuro, carbonato e cloruro di sodio e la tinta nera 
riesce assai resistente, nutrita e velutata. Volendo au- 
mentare maggiormente la resistenza si ricorre ad un 
trattamento col bagno allestito nel modo seguente: 


Bicromato di potassio. 2 0/9 
Allume 4 n 
Acido acetico . 3 n 


per la durata di un' ora a 80°-90°, In appresso si lava 
e si passa nel sapone. Il nero pyrol conviene per la 
tintura del cotone in fiocco, ma anche sui tessuti for- 
nisce colorazioni assai uniformi. 

Il giallo pyrol appartiene pure ai tiocolori e for- 
nisce delle tinte assai belle e molto resistenti al la- 
vaggio. 

I neri Dominque al cromo MOO e FF sono 
desiinati per la tintura della lana. Le tinte che forni- 
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scono sono nutrite, vellutate e molto resistenti al la- 
vaggio ed alla luce. Valendosi della marca MOOsi 
inizia la tintura a 30” C. in un bagno contenente 10 Y, 
di solfato di soda e 1 ?/, di acido acetico e nello spazio 
di un’ora si raggiunge l’ebollizione. A questo punto si 
aggiungono l a 2 °% di acido acetico e si continua a 
riscaldare per 15 minuti. Per esaurire completamente 
il bagno si rende necessario di acidificare ulteriormente 
con Y, 9/, di acido solforico a 66° Bé innanzi di pro- 
cedere alla fissazione con 2 Y, di bicromato all’ebolli- 
zione per !/, ora. | 

La marca F F si applica di preferenza col sistema 
di un sol bagno, ma si fissa anche su mordente di cromo 
e può essere associata ai colori d’alizarina ed a quelli 
vegetali. La tintura si eseguisce immergendo la fibra 
nel bagno riscaldato a 80° C. e acidificato con 5 %/, di 
acido acetico a 8? Bé. Si riscalda all'ebollizione e si 
mantiene a questa temperatura per */ d'ora. Per esau- 
rire il bagno si aggiungono in seguito */, a 1 °% di 
acido solforico e 2 */, a 5 °/, di bisolfato di soda. Al- 
lorchè la materia colorante e fissata, cioè dopo !/ a !/, 
ora si procede al trattamento con 1 !/, a 2 9%, di bi- . 
cromato nello stesso bagno e per mezz'ora all’ebolli- 
zione. L'aggiunta del bicromato non deve essere fatta 
se non allorché il bagno è perfettamente trasparente. 
La tintura si può eseguire entro recipienti di legno o 
nelle caldaie di rame, ma in quest'ultimo caso si rende 
necessario di aggiungere 1 °/, di solfocianato di potassio. 

Fra le altre varietà di colori Domingue della fab- 
brica di Múhlheim (già Leonhardt & Co.) meritano di 
essere segnalati il nero bleu Domingue 4 B che pro- 
duce tinte assai resistenti e di un bel riflesso azzur- 
rastro e il nero d’alisarina Domingue G che si fissa 
in modo uniforme e resiste assai bene al lavaggio ed 
alla luce. Si applica in presenza di 10 solfato sodico 
e 4°% d'acido solforico all'ebollizione per un'ora. Nello . 
stesso bagno si procede alla fissazione con !/, a 2%, di 
bicromato di potassio per mezz'ora. Il bruno Domingue 
al cromo B resiste alla luce ed al lavaggio e fornisce 
delle tinte che possono essere associate a quelle del 
giallo Domingue G e del giallo alla gualca. 

Il bleu marino al cromo ed il verde al cromo W 
sono materie coloranti abbastanza resistenti al lavaggio 
ed alla luce. Le gradazioni che fornisce il verde W 
si avvicinano a quelle della ceruleina. 

Alla fabbrica di Mühlheim appartengono altresi il 
giallo d'oro acridina e aranciato acridina, 2 G, che 
appartengono alla classe dei colori basici. Il primo re- 
siste bene al lavaggio ed al calore e conviene per la 
tintura del cotone e del cuoio. Si applica entro bagno 
corretto coll’allume sulla fibra mordenzata col tannino 
e col tartaro emetico. g. 


Processi chimici 
ed apparecchi relativi. 


SUGLI ELEVATORI AUTOMATICI 
PER GLI ACIDI MINERALI. 


Non occorre far rilevare come per il buon funzio- 
namento degli apparecchi per la fabbricazione dell'a- 
cido solforico debba tornare assai vantaggioso di ren- 
dere automatica l alimentazione delle torri di Gay 
Lussac e di Glover, in ispecie dopo che fu adottato il 
sistema intensivo di fabbricazione, che obbliga a far 
circolare volumi considerevoli di acido per il ricupero 
dei vapori nitrosi. 


Mentre per la irrorazione delle colonne degli an- 
tichi apparecchi di 3000 mc. occorrevano 15,000 kg. 
nelle 24 ore, negli impianti moderni non di rado si 
impiegano oltre kg. 800,000 per una produzione giorna- 
liera di 15,000 kg. di acido a 53” Bé, 

L'innalzamento dell'acido costituisce perciò un pro- 
blema non privo d'importanza sia perché non si può 
ricorrere alle pompe ordinarie, come anche per il fatto 
che trattasi di un lavoro che non tollera intermittenze. 
Come è noto, la disposizione che più comunemente e 
stata adottata si basa sui cosidetti moní-jus azionati 
dall’aria compressa. i 

Da parecchi anni però sono stati adottati degli 
eievatori che agiscono automaticamente e nei quali 
Paria vi trova accesso mediante una valvola che e co- 
mandata dallo stelo di un galleggiante posto nell’in- 
terno dello stesso apparato. Il riempimento e la vuo- 
tatura si succedono a periodi determinati senza che 
occorra l'intervento di alcuno. Il modello che linge- 
gnere Paolo Kestner costruisce ha la capacità di 50 litri 
ed a seconda del bisogno fa 20 a 60 pulsazioni all'ora, 
che corrispondono ad una potenzialità di 1000 a 3000 
litri per ora. 

Il funzionamento di questi elevatori riesce soddi- 
sfacente a condizione che nell acido non vi siano di- 
sciolte sostanze che lo facciano spumeggiare, come 
accade allorchè vi cadono materie vegetali, oli, ca- 
trame, ecc., poiché, come ebbimo ad osservare, in tal 
caso l'acido arriva facilmente fino agli organi che re- 
golano l’accesso dell'aria e li corrode. 

Un inconveniente comune a tutti gli elevatori ad 
aria compressa si presenta duranie l'inverno, dovuto 
alla formazione del ghiaccio nei punti iu cui l'aria 
subisce l'espansione. Ció essendo causa della ostruzione 
dei condotti, Coignard, direttore della fabbrica di 
Saint Denis, ha trovato che si può evitare ponendo 
sulla condotta dell’aria compressa che alimenta l'ele- 
vatore un piccolo apparecchio di lubrificazione a conta 
goccie contenente della glicerina, la quale impedisce 
che il vapor d’acqua si congeli. 


+ 
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Nelle fabbriche di acido solforico che dispongono 
di torri di Gay Lussac molto alte si rende necessario 
di far funzionare il compressore d’aria a pressione re- 
lativamente elevata in relazione al maggior peso che 
presenta la colonna dell’ acido rispetto a quella del- 
l'acqua. Siccome il rendimento dei compressori è no- 
tevolmente maggiore quando le pressioni da vincere 
sono deboli, così ci sembra consigliabile lo spediente 
suggerito da Kestner ! di immettere un legger filetto 
di aria nel tubo che serve a spingere in alto il liquido. 
Le gallozzole di aria che separano a tratti l'acido di- 
minuiscono il peso della colonna in ragione del loro 
volume e perció si richiede una pressione meno grande 
per ottenere l'innalzamento. 

La riduzione che si puó realizzare praticamente é 
di !/j, in modo che se l'altezza alla quale si deve ele- 
vare il liquido fosse di 30 metri si avrà una resistenza 
corrispondente a 20 metri. Il consumo d'aria non è 
sensibilmente piu grande del caso in cui si tratti da 
elevare l'acido senza emulsionamento. 

Per regolare a volontà la immissione dell’ aria 
nel tubo ascendente c conviene adattarvi alla base un 
piccolo tubo r d, munito di robinetto che sia in co- 
municazione colla camera d'aria compressa della pen- 
tola che funziona da serbatoio dell'acido. Nell’ eleva- 


— — 


1 Journal of the Soc. of the Chemical Industry, 1903, pag. 337. 
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tore d'acido 4 qui raffigurato, a rappresenta il tubo 
per l’arrivo dell’ acido, b quello per l’aria e c quello 
che serve a portare l'acido alla sommità delle torri. 
Come si comprende lo spediente descritto si applica 
soltanto a tubi di diametro non molto grandi. Infatti 
per ottenere un buon rendimento non si può eccedere 
40 mm. I migliori risultati si hanno con tubi di 30 mm. 

L'ing. Paolo Fraipoint, direttore delle officine della 
Vielle Montagne, si vale di tubi di 25 mm. ed in luogo 
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di inviare l'aeido nei cassoni che alimentano gli appa- 
recchi di distribuzione fa arrivare direttamente il tubo 
nell'interno o sotto il cielo delle torri di Gay Lussac 
e di Glover e munisce l'apertura di efflusso di un inaf- 
fiatoio bucherellato, in modo che sopprime i serbatoi 
superiori dell'acido e regola il volume che circola dalla 
quantità che sgocciola alla base. 

Il sistema di innalzare il liquido emulsionandolo 
coll'aria compressa entro tubi a due bracci e senza il 
sussidio dell'autoclave venne da noi riferito parecchi 
anni or sono * allorchè abbiamo descritta la pompa 
Mammouth. Questa ha trovato larga applicazione in 
parecchie fabbriche di acido solforico ed i vantaggi 
realizzati possono essere così riassunti: 

. 1? E di lievissimo costo, di costruzione assai fa- 
cile e non esige riparazioni. 

2° Funziona senza il sussidio di alcun mecca- 
nismo con un consumo assai piccolo d'aria ed ove oc- 
corra compie l'ufficio anche di dividere l'acido in mi- 
nuta pioggia. 

3.° Fino a che non manca l’aria compressa ed il 
liquido da innalzare, nulla può arrestarne il funziona- 
mento, sicchè nelle fabbriche d’acido l’emulsore rende 
più sicura l'alimentazione delle torri e permette di 
realizzare una sensibile economia nell'impianto e nel- 
l'esercizio. g. 


Notizie. 


Il movimento commerciale italiano nel 1902. — 
La Direzione Generale delle Gabelle ha pubblicato un vo- 
lume sul movimento commerciale del Regno durante lo 
scorso 1902, dal quale sì rilevano i seguenti dati complessivi 
sul commercio italiano. Il commercio speciale, cioè escluse 
le merci che costituiscono il transito dai depositi e i metalli 
preziosi, ha raggiunto: nell’ importazione L. 1,775,742,751, con 
un aumento di L. 269,695,840, sulla media del quinquennio 
1897-901, e nell’esportazione L. 1,472,420,520, con un anmento 
di L. 184,535,693 sulla media del quinquennio 1891-901. L'ec- 
cedenza delle importazioni sulle esportazioni è stata di 
L. 303,322,243, con una notevole diminuzione sui due anni 
precedenti. Il commercio speciale, distinto per Paesi, dà 
i seguenti risultati: importazioni in Italia dall’ Europa 
L. 1,291,789,000, dall’Asia 190,628,000, dall'Africa 26,063,000, 
dall America 265,854,000, dall’Oceania 1,459,000; esportazioni 


1 Vedi L'Industria, 1896, pag. 518, 
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dall'Italia in Europa L. 1,055,978,000, in Asia 45,804,000, in 
Africa L.46,952,000, in America 216,031,000, in Oceania 6,246,000, 
per provviste di bordo L. 12,009,000. Dalla tavola di ripar- 
tizione per categorie delle merci importate ed esportate si 
rilevano sensibili variazioni solo nelle seguenti categorie: 
l'importazione dei generi coloniali, droghe e tabacchi è 
stata di L. 53.705.566 con una diminuzione di oltre 10,000,000 
sull'anno precedente, quella dei minerali, metalli e loro lavori 
di L. 234.459.163 con una diminuzione pure di 10,000,000, 
quella della lana, crine e pelli di L. 102.103,592, con un 
aumento di 18,000,000 e quella della seta di D. 229,622,630 
con un aumento di 40,000,000; lesportazione del cotone è 
stata di 70,517,905 con una diminuzione di L. 3,561.234, quella 
delle pelli di 96,526,813 con una diminuzione di L. 2,852,540, 
quella della seta di 565,905,050 con un aumento di L. 54,247,827, 
quella degli animali e loro prodotti di L. 12,416,600 con un 
aumento di L. 15.154, (5% e quella decli spiriti, bevande e 
olii di L. 103,051,405 con un aumento di L. 9,140,454. Le ri- 
scossioni dovanali durante lo stesso 1902 hanno dato un 
totale di L. 258.351,991 con un aumento di L. 2,262,902 sul 1901 
e di L. 20,819,150 sulla melia del quinquennio 1591-201. 


Per la riforma della legge sui Probiviri. — L'Uf- 
ficio del lavoro ha inviato in questi giorni alle Camere di 
commercio, alle Associazioni industriali, alle Camere di la- 
voro ed alle Federazioni operaie, il seguente questionario: 

1. Conviene rendere obbligatoria la istituzione dei col- 
leci in una data circoscrizione e stabilire il sorteggio di 
ufficio dei membri di essi in caso di diserzione delle ele- 
zioni ? 

9. Conviene affidare alle Camere di commercio ed alle 
Associazioni industriali l'elezione dei Probiviri industriali 
ed alle Camere di lavoro ed associazioni operaie quelle dei 
Probiviri operai ? 

3. Conviene estendere la giurisdizione ed il collexio a 
tutte le controversie inerenti a contratti di lavoro, tanto 
individuali che collettive, ancorchè precedenti, concomitanti 
e sussecnenti le stipulazioni ? 

4. Conviene unificare gli uffici di conciliazione e giuria, 
rendendo obbligatorio il previo esperimento della concilia- 
zione ? 

5. Conviene estendere la istituzione a favore degli im- 
piegati di commercio, degli impiegati ed operai addetti alle 
ferrovie ed agli stabilimenti e cantieri dello Stato ? 

6. Conviene sopprimere la pubblicità delle udienze della 
giuria ? 

7. Conviene togliere ogni limite di valore alla compe- 
tenza dei collegi ? i 

8. Conviene revocare il 
alla difesa ? 

9. Conviene istituire una speciale sezione d'appello ? E 
opportuno limitarla ai ricorsi per eccesso di potere ed in- 
competenza, o estendere il giudizio di merito con procedi- 
menti in cui prevalzano i dettami delPequita ? 

10. Conviene istituire un collegio misto o di competenza 
generica nei luoghi ove non possono istituirsi collegi spe- 
ciali per le industrie piccole ? 

11. Conviene affidare ai collegi altre funzioni di volon- 
taria giurislizione ? 

12. Conviene retribuire con medaglie di presenza l'opera 
dei Probiviri ? 

13. Conviene rendere gratnito il procedimento ? 

14. Conviene modificare le disposizioni ora vigenti sul- 
l'onere delle spese elettorali, d'impianto e funzionamento dei 


divieto delle memorie scritte 


collegi ? 

15. Conviene mantenere circoscritta alle parti conten- 
denti l'efficacia delle sentenze dei collegi, ovvero non gio- 
verebbe meglio allargare i confini entro i quali si svolge 
l'autorità del :iudicato, estendendone gli effetti alle contro- 
versie identiche che possono sorgere in tutti i territori di 
competenza del collegio per evitare la ripetizione contem- 
poranea od immediatamente successiva di controversie ana- 
lorhe a quella decisa, quando sia unica od identica la causa 
del dissidio ? 

ll Consiglio del lavoro si occuperà della riforma della 
legge sui Probiviri nella sessione di novembre. 
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Derivazioni d'acqua ad uso industriale. — La So- 
ciété Anonyme de Filatures du Schappe, con sede a Lione 
(Francia) ha ottenuto la concessione dalla Prefettura di Mi- 
lano di poter utilizzare tutta l’acqua del naviglio di Paria, 
detluente dallo scaricatore del sostegno di Rozzano, a scopo 
di forza motrice per lo stabilimento industriale che la So- 
cietá stessa ha in quella località, nonché per la lavatura 
degli articoli della sua industria. 

— La Ditta Cavion -Luigi e Fistasol Luigi Domenico è 
Stata autorizzata «dalla Prefettura di Vicenza a derivare 
acqua dal torrente Leogra in località Contrà del Molino 
al mappale n. 1252 del Comune censuario di Valli dei Si- 
enori, per produzione di forza motrice. 


— L’ing. Pietro Chilesotti per conto della Società coo- 
perativa per illuminazione elettrica di Valli dei Signori è 
stato autorizzato dalla Prefetiura di Vicenza a derivare acqua 
dal torrente Leogra al mappale n. 2921 del Comune censuario 
di Bariola ed amministrativo di Valli dei Signori nella lo- 
calità denominata Girberti, per produzione di forza motrice. 


— La ditta fratelli Ricciotti e Dino Savardo fu Pietro 
è stata autorizzata dalla Prefettura di Vicenza a riunire in 
un unico salto le quattro cadute d’acqua, di cui attualmente 
fruisce sulla Roggia di Schio, Marano e Rio dei Molini in 
Marano Vicentino. 


Per lindustria siderurgica nel Mezzogiorno. — 
La Camera di commercio di Palermo sì associò ad un voto 
emesso recentemente dalla consorella di Napoli, col quale 
si invita il Governo a concedere una maggiore escavazione 
di 100,000 tonn. di minerale di ferro dalle miniere dell'Isola 
d'Elba di proprietà dello Stato, per destinarle ad un alto 
forno che dovrà sorgere nella Provincia di Napoli. 


La trazione sulle linee Bologna-Poggio Rusco e 
Bologna- Modena. — L'Adriatica è stata autorizzata dal 
Ministero dei lavori pubblici a sospendere definitivamente 
il servizio a trazione eletirica con accumulatori sulla linea 
Bologna-San Felicie-Poggio Rusco e sulla linea Bologna-Mo- 
dena, ripristinando sulle lince stesse il completo servizio 
con trazione a vapore. 


Nuove linee telefoniche. — Venne compiuto l'impianto 
della linea telefonica Bologna-Ferrara e sarà a giorni aperta 
al pubblico servizio, essendosene fatte le prove col miglior 
successo. Sono a buon punto anche i lavori per la costru- 
zione delle linee Bologna-Venezia e Bologna-Firenze. 


Per un deposito di petrolio a Savona. — Il Mini- 
stero aveva chiesto al Comune di Savona il parere consul- 
tivo sopra il noto progetto della ditta inglese Samuel, circa 
l'impianto di un grandioso deposito di petrolio nel porto 
di Savona, impianto sul quale quella Camera di commercio 
credette di pronunciarsi sfavorevolmente, ritenendolo peri- 
coloso. I1 Consiglio comunale, a lieve maggioranza, emise 
ora, invece, voto favorevole. 


Nuove Ditte industriali. 


Porto Empedocle (Girgenti). — « Ruiben A. & C. » So- 
cietà tra i sivnori ingegner Giovanni Ruiben, responsabile, 
comm. Giuseppe Giudice ed ing. Felice Mendolia, accoman- 
danti, per l'esercizio d'officina meccanica e di fonderia. Ca- 
pitale L. 45,000. Durata 10 anni. 


Vogogna (Pallanza). — « Morino, Scieguta d C. », So- 
cietà tra i signori Angelo Morino e Ferdinando Sciegata, 
responsabili, con diversi accomandanti, per l'industria di 
dadi, bolloni, viti, arpioni, e la lavorazione del ferro in ge- 
nere. Capitale L. 110.000. Durata 15 anni. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 1° al 9 Agosto 1903. 


(Gli attestati numeri 61-70 del Vol. 174 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 1; i 
numeri 71-100 il giorno 3; i numeri 101-150 il giorno 4; i numeri 151-150 il 
giorno 5; i numeri 181-190 il giorno 6; i numeri 191-220 il giorno 7; i nu- 
meri 221-240 il giorno 8). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
i| numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 174.108, 67787, Rad- 
ziszewski Ludwik, Niedzwiedzinski Micezyslaw e Tabenski Jaroslaw, a Varsavia 
(Polonia) « Macchina denominata Eidocartotesteraraph per produrre meccanica- 
mente dei modelli per tessere in diversi colori contemporaneamente, e insieme ta- 
gliare automaticamente i cartoni Jacquard corrispondenti ai predetti modelli n 
richiesto il 13 maggio 1903, per 1 anno. 

174/112, 63006, Shely William Adoniram e Shely Alda Merril, a Louiswille, 
Kentucky (S. U. A.) « Machine à broyer et à espander ou teiller les matieres fi- 
breuses » richiesto il 1% giugno 1903, completivo della privativa 167/230, di anni 6 
dal 31 marzo 1903. 

174/114, 65266, Vita Fratelli (Ditta), a Milano « Congegno per la produzione di 
tubi di carta forati da applicarsi allo ordinarie macchine per la confezione doj 
tubetti usati in filature » richiesto il 18 giugno 1903, per anni 3. 

174/130, 68322, Stáubli Hermann, a Horgen (Svizzera) « Dispositif egalisateur 
des lames pour mecaniques d'armures et ratieres » richiesto il 9 giugno 1903, per 
anni 6. 

174/141, 66783, Lótzsch Robert e Lotzih Eduard, a Chemnitz (Germania) « Di- 
spositivo per il ricambio automatico della navetta quando la bobina del filo della 
trama è esaurita » richiesto il 23 febbraio 1903, per 1 anno. 

174/179, 08360, Raffaello, a Campi Bisenzio (Firenze) « Nuovo si- 
stema di cilindri per impressione di stolto a rilievo » richiesto il 23 giugno 1903, 
per 1 anno. 

174/182, 68282, Crespi Antonio fu Giovanni, a Busto Arsizio (Milano) « Con- 
giunzione dei fili di catena evitando l'annodatura dei medesimi » richiesto il 20 giu- 
gno 1903, per anni 2. 

174/203, 68395, Comerio Rodolfo, a Busto Arsizio (Milano) « Macchina per vel- 
lutare i tessuti di cotone e prodotti speciali che con essa si ottengono » richiesto 
il 25 giugno 1903, per anni 3. 

174/214, 65109, Molhan Emil, a Düsseldorf (Germania) « Procidé pour la fabri- 
cation d'une étoffe gaufrée d'un coté et frisée de l'autre » richiesto il 30 giugno 
1903, prolungamento per 1 anno della priv. 132/243, di 1 anno dal 30 giugno 1901, 
già prolungata per 1 anno con attestato 159/197. 

174/230, 69437, Mazzucchelli Vittorio, a Vigevano (Pavia) « Apparecchio per il 
trattamento di materie tessili diverse, modianto circolazione di liquidi, special- 
mente applicabile alla macerazione dei cascami di seta ed altre materie seriche » 
richiesto il 27 giugno 1903, completivo della privativa 163/36, di anni 6 dal 31 di- 
cembre 1902, 

174/237, 64445, Società Italiana per l'industria dei tessuti stampati, a Milano 
« Innovazione della fabbricazione dei tessuti con effetto d'inerespatura » richiesto 
il 26 giugno 1903, prolungamento di anni 3 della privativa 88.229, di anni 3 dal 
30 giugno 1897, originariamente rilasciata alla ditta E. De Angelis e C. a Milano, 

XX. Vestiario ed oggetti di uso personale. — 174,220, 68418, Weissman Emil, 
ad Altenburg (Germania) « Dispositif de fixation pour chapeaux de dames » richiesto 
il 27 giugno 1903, per anni 6. 

174/221, 65419, Butler George Edward, a Roma « Stira calzoni » richiesto il 
27 giugno 1903, per I anno, 

XXII. Industria della carta. — 174/207, 68400, Weeks Frank Wing, a Chicago, 
Illinois (S. U. A.) « Perfectionnements aux machines à fabriquer lo papier à reve- 
tement de carbone, dit papior do carbone » richiesto il 27 giugno 1903, proluuga- 
mento per anni 6 della privativa 128/102, di 1 anno dal 30 giugno 1909, già pro- 
lungata di anni 2 con attestati 144/114 e 161/1550. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 174/73, 65205, Muller Franz Joseph, a 
Francoforte s/M. (Germania) « Nouvelle machine de composition et de distribution » 
richiesto il 19 giugno 1903, per anni 3. ' 

174/80, 68280, Leone Carlo, a Druent (Torino) « Macehina a serivere anche su 
registri e su fogli di qualsiasi dimensione, a tastiera mobile » richiesto il 17 giu- 
gno 1903, per anni 3. 

174/33, 68284, Rheinische Gesellschaft für Metall Industrie Greve Herzeberg & C., 
a Colonia (Germania) 


Capaccioli 


« Machine à ecrire à clavier, avec touches à mouvement 
d'oscillation et de déplacement » richiesto il 20 giugno 1903, prolungamento per 
l anno della privativa 113/208, di 1 anno dal 30 giugno 1899, giù prolungata per 
anni 3 con attestati 129/250, 144/238 e 161/181. 

174/94, 68295, Linotype Company Limitod, a Londra « Mécanisme perfectionné 
pour justifler des caractères ou des matrices à caractèros en ligne de longueur 
uniforme » richiesto il 16 giugno 1903, prolungamento per anni 9 della priv. 87/453, 
di anni 6 dal 30 giugno 1897. 

174/116, 65306. Brown Frauk Howarth, Hanraban John Edward & Boyden George 
Albert, a Baltimore, Maryland (S. U. A.) « Perfectionnoments apportés aux ma- 
chines à fondre les caractères d'imprimerie » richiesto il 2 giugno 1903, per anni 15. 

174/155, 68329, Jolles Lilienfeld & Co. (Ditta), a Vienna « Nouveaux papiors, 
plaques et dispositifs photographiques n richiesto il 25 giugno 1903, prolungamento 
per auni 6 della privativa 85/50, di anni 6 dal 30 giugno 1597. 

174/222, 65422, Muller Franz Joseph, a Francoforte s/M. (Germania) « Machine 
à écrire des types et syllabes » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per 
anni 3 della privativa 160/95, di I anuo dal 30 settembre 1902, 

174/226, 68431, Strecker Otto, a Darmstadt (Germania) « Procedé pour la pre- 
paration de plaques en métal ou plaques d'alliages metalliques pour l’impression 
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lithographique a richiesto il 30 gingno 1903, prolungamento per 1 anno dolla pri- 
vativa 142/233, di 1 anno dal 30 giugno 1901, gia prolungata di 1 anno con atte- 
stato 159 203. 

174/2355, 68142, Lamperti & Garbagnati (Ditta), a Milano « Camera fotografica 
a mano a spiegamento rapido » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per 
anni 3 della privativa 125/165, di anni 3 dal 30 giugno 1900. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 174/54. 682855, Castiglioni Carlo e Cala- 
stretti Luigi, a Milano «a Riduzione dei solfati alcalino-terrosi e dei solfati alealini 
in solfati, e degli ossidi metallici in metalli » richiesto il 20 giugno 1903, por 
anni 6. 

174190, 68291, 
manta) « Procede pour la preparation d'acides antraquinones — 4 — sulfoniques » 
richiesto il 19 giugno 1903, per anni 15. 


Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., ad Elberfeld (Ger- 


174/91, 68632, Richter Carl Email, a Dresda (Germania) « Processo per trattare. 
il sangue animalo, per ottenere un mezzo di concimazione » richiesto il 16 feb- 
braio 1901, per anni 6. 

174/127, 65319, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & C.. ad Elberteld (Gor- 
mania) » Procédé de préparation de colorants nouveaux de la serie du triphényl- 
methone » richiesto il 10 giugno 1905, per anni 15. 

174147. 65210, 
en remplacement des fulminantes werenriels » richiesto al 19 giugno 1903, prolun- 


Fubrer Joseph, a Vienna « Composition fulminante de süreto 


gamento per 1 anno della privativa 157,2, di 1 anno dal 31 dicembre 19601. 
174,153, 68327, Hilbert Hermann e la Bayerische Aktien Gesellschaft fur Che- 
mische und Landwirthschaftlich Chemische Fabrikate, ad Henfeld (Germania) e Pro- 
cedé pour extraire la gélatine et la colle des os » richiesto il 25 giugno 1903, com- 
pletivo della privativa 167/102, di I anno dal 31 dicembre 1902. 
174/188, 65371, 
résiduaires des eaux d'égout et des oaux vanneuse en general » richiesto 1] 27 giu- 


Vial Emile, a Bruxelles e Methode d'extraction des matières 


gno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 156,154. di l anno dal 30 giu- 
gno 1992, 

174/195, 68387, 
cellulose de tous genres ou de toute provenance a l'aide du 


Kellener Carl, a Vienna «è Procódú pour la tabrieation de la 
chlore degago dans 
l'éleetrolyse de ehlorure métalliques » richiesto il 21 giugno 1903, completivo della 
privativa 165/94, di anni 6 dal 31 dicembro 1902. 

174.204, 63390, 
Jersey (8. U. A.) è Poudre saus fumee et son procédo de fabrication » richiesto il 
24 giugno 1903, per anni 6. 

174/205, 65397, 
da vetture Serrator » richiesto il 25 giugno 1903, por ] anno, 

174,210, 68403, Helbig 
l'idrogeno n richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per anni 2 della priva- 
tiva 156,20, di 1 anno dal 30 giugno 1902. 

174/213. 68408, Delfau de Bolfor Ludovic Augustin Marie, a Parigi « Procedé 
de conservation des substances organiques dict: Electro-Aseptoyéne » richiesto il 
30 giugno 1903, prolungamento per | anno della privativa 98,213, di 1 anno dal 
30 giugno 1597, gia prolungata di anni 5 attestati 95/196, 111/214, 123/157, 
144/25 e 160,63, 

XXV. industrie diverse e miscellanea. — 174/122, 68313, Hornung Eugen e 
Hansel Stefan, a Vienna « Procédé pour empêcher le caoutehouc, la guttapercha 
et leurs compositions de devenir durs et cassants » richiesto il 12 giugno 1903, 
prolungamento per anni 6 della privativa 87/50, di anni 6 dal 30 giugno 1597. 


International Smokeless Powder e Chemical Company, a Now 


Giussani Luigi, a Milano « Sapono nero per finimenti e pelli 


Demetrio, a Roma « Processo per la produzione del- 


con 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 9 al 15 Agosto 1903. 


(Gli attestati numeri 241-250, Vol. 174 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 10; i 
numeri 1-10, Vol. 175, il giorno 11; i numeri 11-50 il giorno 12; i nuweri 51-70 
il grorno 13). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 175/4, 09167, Cuceurullo Ales- 
sandro di Pasquale o Salerno Giuseppo di Giuseppe, a Terni (Perugia) «e Irroratrice 
a gas La Celere » richiesto 11 2 luglio 1903, por anni 3. 

17529, 69498, Fino Carlo, a Milano « Processo di fabbricazione di un nuovo 
toraggio per l'utilizzazione del latte residuo delle latterie » richiesto il 27 giu- 
gno 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 130/56, di anni 3 dal 30 giu- 
gno 1900, 

175/41, 68507, Presciutti Virgilio di Annibale, a Lugnano in Teverina (Perugia) 
« Fiscolo in ferro, sistema Preseonmtti, a tazza con fondo forato e parete forata per 
presse da olio » richiesto il 4 luylio 1903, per 1 anno, 

175/52, 65524. Bottero Giuseppe Bartolomeo, a Torino « l'erfectionnements dans 
la lanco et les bees de pulvérisation de liquides contre les maladies de la vigne 
et autres plantes » richiesto il 7 luglio 1903, per anni 3, 

175/67, 58264, Conner George Furmau, a Port-Huron, Michigan (S. U. A.) a In- 
nelle macchine per decollare, ossia per togliere le foglie e il colletto 
dalle bietole n richiesto il 18 giugno 1903, per anni 3 

175/68, 68265, Conner George Furmau, a Port-Muron, Michigan (S. U. A.) « In- 


novazioni 


novazione nelle macchine per raccogliere jo bietole » richiesto 31 IS giugno 1903, 
per anni 3. 

1I. Alimenti e bevande diverse. — 175/5, 65470, Ceschina Giovanni, a Brescia 
« Nuova macchina ad impastare e gramolare nello stesso tempo » richiesto il 3 lu- 
glio 1903, per anni 6. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 175/21, 68229, 
Conti Vecchi Guido, a Roma « Iniezione di sostanze antisettiche nel legno mediante 
la circolazione dei bagni di vaporizzazione e di assorbimento » richiesto il 23 giu- 
gno 1903, per anni 3. 

17549, 685819, Me. Tear Baltour Fraser, a Kainhill, Lancaster, e Gibson Henry 
Cecil William, a Londra « Perfezionamenti nella e relativi alla fabbricazione di 
tubi o corpi cavi » richiesto il 23 giugno 1903, per I anno. 

174/65, 69115, 
Altdorf presso Norimberga (Germania) = Appareil pour pereer des trous angulaires » 


Suddeutsche Pracisionswerkzeugefabrik Emil Eichler & Co., ad 


richiesto il 12 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 150.52, di 
I anno dal 30 giugno 1902. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
-— 174/215, 65296, De Simone Girolamo di Giovanni, a Messina « Idro-indicatore di 
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allarme per la sicurezza delle caldaie a vapore indicante il limite minimo del li- 
vello di acqua nelle caldaie » richiesto il 18 giugno 1903, per anni 15, 

175/9, 68476, Witzenmann Heinrich, a Pforzheim (Germania) « Nouveau tuyau 
double en métal » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della 
privativa 71/214, di anni 6 dal 80 giugno 1894, già prolungata di anni 3 con atte- 
stati 128/189, 144/31, 161/183, 

175/26, 6849 , Guerini Eugenio, a Marone (Brescia) « Pulitore automatico de- 
stinato ad impedire l'accesso ai motori idraulici delle materie iugombranti trasci- 
nate dalle acque motrici » richiesto il 28 giugno 1903, prolungamento per 1 anno 
della privativa 155/122, di 1 anno dal 30 giugno 1902. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 174/241, 67472, Watson William Thomas, a 
Victoria (Canada) « Protecteur pour voitures de tramways » richiesto il 16 aprile 
1903, per anni 6. 

174/242, 67473, Watson William Thomas, a Victoria (Canada) « Perfectionne- 
ments aux protecteurs pour voitures de tramways » richiesto il 16 aprile 1903, per 
anni 6. 

175/14, 68182, Lamma Aniceto, a Torino « Apparato elettrico-ottico a correnti 
invertite ed a tre indicazioni pel controllo dei semafori e dei dischi ferroviari » 
richiesto il 30 giugno 1903, per anni 4. 

175/56, 68528, Bigwood Henry Malcolm e Bigwood Horace Malcolm, a Wol- 
verhampton (Inghilterra) « Perfezionamenti nelle rotaie per tramvie o ferrovie elot- 
triche » richiesto il 7 luglio 1903, per 1 anno. 

175/63, 67251, Ansaldo Giovanni e C. (Ditta), a Genova « Locomotiva ad ade- 
renza naturale ed artificiale per linee a scartamento ridotto ed a forti pendenze » 
richiesto il 23 marzo 1903, per anni 3. 

VII. Carrozzeria e veicoil diversi. — 175/6, 68472, Mele-Shaw Henry Selby e 
Helliwell Robert Best, a Liverpool (Inghilterra) « Perfezionamenti nelle ruote per 
veicoli e simili » richiesto il 3 luglio 1903, per anni 6. 

175/33, 68199, Marchand Fratelli (Ditta), a Piacenza « Telaio con tubo a ner- 
vatura nei cicli a motore » richiesto l’ 11 giugno 1903, per anni 3. 

175/38, 68503, Meischke-Smith William € Meischke-Smith Franciscus, a Dresda 
(Germania) « Perfectionnements dans les commandes à vitesse variable et à chan- 
gement de marche » richiesto il 25 giugno 1903, per anni 15. 

175/57, 28530, Chadwick Lee Shermann, a Ridley Park, Pa. (S. U. A.) « Per- 
fectionnements aux commandes par levier applicables aux changements de vitesse 
des voitures automobiles » richiesto il 7 luglio 1903, per anni 6. 

175/69, 68274, Tribuzio Catello, a Torino « Valv.le pertezionate per pneumatici 
di ruote di velocipedi ed altri veicoli e recipienti diversi 
stema Tribuzio » richiesto il 15 giugno 1903, per anni 3. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 175/16, 68486, Minisini Gaspare, a To- 
rino « Barca a pedale con remi-timone automatici sommersi » richiesto il 20 giu- 
gno 1903, per anni 3. 

IX. Elettrotecnica. — 174/243, 67560, Viglino Alberto, a Napoli « Pila Omega, 
sistema Viglino » richiesto il 16 aprile 1903, per 1 anno. 

174/247, 68450, Weston Edward, a Newark, New Jersey (S. U. A.) « Perfection- 
nements apportés aux arbcostats » richiesto il 25 giugno 1903, per anni 6. 

174/248, 68451, Bruno Carlo, a Torino « Processo per fabbricare elettrodi per 
accumulatori elettrici od elettrodi con esso ottenuti » richiesto il 28 giugno 1903, 
per anni 3, 

174/249, 68452, Fongaro Egisto, a Schio (Vicenza) « Limitatore di corrente elet- 
trica a grande scatto denominato Fongaro » richiesto il 30 giugno 1903, per anni 3. 

175/7, 69473, Siemons «€ Halske Actiengesellschaft, a Berlino « Montatura di 
trasformatori » richiesto il 3 luglio 1903, con rivendicazione di priorità dal 19 feb- 
braio 1902, per anni 14. 

175/10, 68477, Rosati Tito, a Firenze « Cavi per trasporto di energia elettrica, 
sistema Kosati » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento per anni 3 della pri- 
vativa 111/141, di 1 anno dal 30 giugno 1599, già prolungata di anni 3 con atte- 
stato 128/79. i 

175/19, 68490, Brambilla Giuseppe, a Milano « Disposizione per reudere inerte 
il conduttore aereo delle linee tramviarie » trolley aerco, all'atto della rottura del 
conduttore stesso in qualsiasi punto » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 158/232, di 1 anno dal 30 giugno 1902. 

175/28, 68497, Schaefer Benjamin, a Francoforte sul Meno (Germania) « Rice- 
vitore di onde elettriche agente mediante l'aumento del valore di una resistenza 
e consistente in una fessura praticata in uno strato metallico » richiesto il 27 giu- 
gno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 160/81, di 1 anno dal 30 giu- 
guo 1902. 

175/44, 68514, Gell John, a Londra « Apparecchio perforatore per uso degli 
apparecchi telegrafici automatici Wheatstone, ed altri scopi » richiesto il 6 luglio 
1903, per anni 6. i 

175/45, 68515, Westinghouse Electric Company Limited, a Londra « Perfezio- 
namenti nei sistemi di regolazione per motori elettrici » richiesto il 6 luglio 1903, 
per anni 15, 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 175/11, 68478, Delaini Vasco fu Luciano, a Mantova « Compasso Delnini ad aste 
parallele ed a punte verticali, cen accessori per curve grandi » richiesto il 27 giu- 
guo 1903, per anni 3. 

175/34, 65365, Giardi Tito fu Dario, a Siena « Riduttore rapportatore tacheo- 
metrico o tacheografo » richiesto il 15 giugno 1903, per 1 anno. 

175/55, 68527, Búrgi Richard, a Pasing presso Monaco (Germania) « Porta-dischi 
di grammofoni » richiesto il 20 giugno 1903, per anni 6. 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli Incendi ed 
altri infortuni. — 175/3, 65466, Kuckhoff Johann, ad Essen (Germania) « Letto per 
malati con la parte anteriore (da piedi) divisa in due pezzi mobili » richiesto il 
2 luglio 1903, per 1 anno. 

175/8, 68475, Livi Vincenzo, a Prato (Firenze) « Nuovo estintore ad acido car- 


ad aria compressa, si- 


bonico liquido od altro gas compresso, sistema Livi n richiesto il 30 giugno 1903, 
prolungamento per anni 6 della privativa 128/88, di anni 3 dal 30 giugno 1900, 

17515, 68485, De Kechter François e De Rochter Gustave, a Bruxelles « Mé- 
thode et appareil de sterilisation ou de fumago » richiesto il 23 giugno 1903, pro- 
lungamento per anni 8 della privativa 88/365, di anni 6 dal 30 settembre 1597. 

175.31, 68046, Madaschi Pietro, a Milano « Nuovo cinto erniario senza molla 
Madaschi Pietro » richiesto il 27 maggio 1903, per I anno. 

175/43, 68511, Fritz Friedrich, a Triesto « Spazzola da denti con apparato a 
schizzetto » richiesto il 4 luglio 1903, per anni 6. 
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175/54, 68526, Mc. Griff John Charles Fremont, a Warren, Pa. (S. U. A.) « Per. 
fectionnements apportés aux cerceuils » richiesto il 20 giugno 1903, per anni 15. 
175/61, 65609, Néel Louis Pierre Jean. a le Havre (Francia) « Nouveau mode 
de préservation et de conservation des ovules, suppositoires, capsules, pilules et 
autres produits médicamenteux moyemant une enveloppe en glycérine solidiflée » 


richiesto il 5 novembre 1902, per anni 6, (Importazione). 
( Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 
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I Signori William Brooks CLOSE e William Henry Pern 
STEVENS, a Londra, cessionari dell’ attestato di privativa 
Erpanded Metal Company Limited, Vol. 36, N. 52806 
Reg. Gen. e Vol. 115 N. 26 Reg. Att., per: 4 Perfezionamenti 
nelle macchine per fabbricare reticolati di metallo », 
sono disposti a cedere la privativa stessa od a concedere 
licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
| Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbriche per 


P Italia e per l’ estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il signor Jacob WEYERMANN, a Berna, concessionario 
dell’ attestato di privativa Vol. 41, N. 60326 Reg. Gen. e 
Vol. 144, N. 125 Reg. Att., per: « Dispositif destiné a 
maintenir propre la garniture des plansichters », 
nonchè dell’attestato completivo Vol. 157, N. 223, Reg. Att., 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l| Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il signor Conrad KOENIG, a Wegnez presso Verviers 
(Belgio) e la Société Anonyme Celéstin Martin, a Verviers 
(Belgio), concessionari dell’ attestato di privativa Vol. 36, 
N. 52589 Reg. Gen. e Vol. 115, N. 175 Rey. Att., per: « Per- 
fectionnements aux continus «diviseurs à lames d'a- 
cier », sono disposti a cedere la privativa stessa od a con- 
cedere licenze di applicazione a condizioni vantaggiose. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
| Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
P’ Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MiLano. 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 16 agosto 1899, Reg. Att., 
Vol. 114, N. 215, per: | 
« Perfectionnements apportés aux gardes ou 
défenses de voiture de tramways et autres 
véhicules analogues » 
del sig. George HIPPWOOD, a Boston (S. U. A.). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 


pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e iegale per brevetti d’invenzione e Marchi di Fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 26 giugno 1901, Reg. Att., 
Vol. 143, N. 178, per: 
« Processo per la preparazione di legno arti- 
ficiale » 
del sig. Emil HELBING, a Wandsbek (Germania). 


L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d' invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 28 luglio 1899, Reg. Att., 
Vol. 116, N. 203, per: 
« Nouveau procédé de fabrication de produits lactés 
et spécialement de cacaos et chocolats lactés » 
del signor Alphonse DE NAEYER, a Bruxelles (Belgio). 


L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, cp- 
sure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
ber schiarimonti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Itulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'Invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 9. 
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MILANO, 8 NovEMBRE 1903. 


“,E INDUSTRIA | 


Eun TECNICA ED ECONOMICA [LLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


È riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Parte E Economica 


UN’ INDUSTRIA ITALIANA 
DINANZI AI TRIBUNALI FRANCESI. 


Le ditte Cinzano, Cora, Freund Ballor, Martini e 
Rossi, Gancia, iniziarono causa dinanzi al Tribunale di 
Marsiglia contro Goudran fils & C. distillatori e nego- 
zianti in spirito, di Marsiglia, sostenendo che questi non 
avevano diritto di far figurare sulle loro etichette le 
parole Vermouth di Torino. 

Il Tribunale di Marsiglia ha pronunziato la sua 
sentenza il 12 agosto 1903, la quale trovasi integral- 
mente pubblicata nella Rivista di diritto commerciale 
(1903, II, 427). 

Il Tribunale di Marsiglia ha deciso che la deno- 
minazione Vermouth di Torino è nel dominio pubblico 
e che quindi le case italiane non hanno il diritto di 
interdirne l’uso, perchè ha considerato che il nome di 
una località aggiunto a quello d’un prodotto qualsiasi 
è di proprietà degli abitanti di questa località se 
designa una provenienza, ma appartiene a tutti se 
designa un processo di fabbricazione. Ora — così il 
Tribunale francese — il Vermouth di Torino non è 
un prodotto del suolo. Il Tribunale ne conosce la com- 
posizione per mezzo di un prospetto che trovasi in 
atti e che emana, sembra, da una importante Ditta 
italiana che si pretende fornitrice della Casa reale 
d’Italia, il quale prospetto contiene la indicazione della 
maniera di fabbricarlo.... Il Vermouth di Torino non 
è in definitiva che una miscela di gin bianco, d’alcool, 
di zucchero e d’acqua; ne il gin, nè le piante aroma- 
tiche che entrano nella sua composizione non si rac- 
colgono in Torino ». 

Se, però, il Tribunale di Marsiglia respinse la du- 
manda delle Ditte italiane che sostenevano appartener 
loro l’esclusiva della denominazione Vermouth di To- 
rino, pronunciò a carico della Ditta francese la con- 
danna nei danni per il titolo di concorrenza sleale 
perchè colle sue etichette imitava quelle di alcune 
Ditte italiane, dava a credere di esser fornitrice della 
Casa reale d’Italia e faceva figurare sulle sue etichette 
medaglie e ricompense che non aveva ottenute. 


UN CONGRESSO 
PER LA PROTEZIONE DELLA PROPRIETÀ INDUSTRIALE. 


Si è recentemente riunito ad Amsterdam il Con- 
gresso della Unione internazionale per la protezione 
della proprietà industriale. 

Si e lungamente trattato della influenza della le- 
gislazione sui brevetti sullo sviluppo dell’ industria na- 
zionale e si è concluso per la necessità d’una legge di 
protezione delle invenzioni per tutti i paesi. 


Si é poi discusso sopra il significato della parola 
nazionali nell'art. 2 del trattato internazionale del 1883 
sulla protezione della proprietà industriale. L'art. 2 
dice: « I sudditi o cittadini di ciascuno degli Stati 
contraenti godranno in tutti gli altri Stati dell'Unione, 
quanto ai brevetti d'invenzione, marchi di fabbrica, ecc. 
degli stessi vantaggi che le leggi del paese riconoscono 
presentemente o riconosceranno in seguito ai nazio- 
nali. ìn conseguenza essi avranno la medesima prote- 
zione di questi ed il medesimo ricorso legale contro 
ogni attentato ai loro diritti a condizione ch'essi si 
sottopongano alle formalità ed agli obblighi imposti 
dalla legislazione interna di ciascun Stato ai suoi na- 
zionali ». Siccome la legislazione di qualche Stato 
(per esempio della Francia) impone a chi vuole vedere 
protetti i modelli e disegni di fabbrica di sua inven- 
zione l’obbligo di possedere una casa di commercio 0 
d'industria nel paese stesso — ne deriva che, di fronte 
alla Francia, la Convenzione del 1883 è come se non 
esistesse, per quanto riguarda la tutela dei modelli e 
disegni di fabbrica e, ammessa l’interpretazione ristretta 
data alla legge francese da alcuni giudicati di Tribunali. 

Perciò il Congresso ha deliberato: « La parola 
nazionali nell'art. 2 della Convenzione dell'Unione deve 
essere interpretata nel senso che i ressortissants del- 
l'Unione hanno diritto ai benefici della legislazione di 
uno di questi paesi senza aver bisogno di uno stabili- 
mento in questo paese, anche se la legislazione non 
accorda la protezione che ai nazionali aventi uno sta- 
bilimento in paese. 

In ogni caso é desiderabile che questa interpreta- 
zione sia data ufficialmente dalla conferenza di Wa- 
shington o che il testo della Convenzione sia modificato 
in questo senso ». 

Il Congresso ha anche preso la seguente delibera- 
zione: « Le opere d’arte applicate all’ industria deb- 
bono essere formalmente protette come tutte le altre 
opere d’arte, senza necessità di un, deposito precedente 


‘alla messa in vendita; ma può essere utile che la le- 


gislazione nazionale regoli la facoltà di deporre quesie 
opere per permettere all'autore di dare la prova della 
sua priorità ». 


Parte Tecnica 


Trasmissione di forza. 


L'IMPIANTO IDRO-ELETTRICO DEL TUSCIANO 
DELLA SOCIETÀ MERIDIONALE DI ELETTRICITÀ. 


Quest’ impianto di cui una parte potrà forse fun- 
zionare alla fine di quest'anno, sarà, ad opera compiuta, 
uno dei più grandi d’Italia, potendo utilizzare 13,247 ca- 
valli idraulici. Per ora però la concessione ottenuta 
dalla Società si limita ad una parte soltanto del volume 
d'acqua totale e la forza disponibile é di 7191 HP. Il 
resto riserbato allo Stato fino al 1908 sarà concesso 
alla Società se a quell’ epoca lo Stato non l'avrà uti- 
lizzato. 
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L'impianto si trova in massima parte sul territorio 
del Comune di Olevano a circa 8 km. dalla stazione 
ferroviaria di Battipaglia sulla linea Napoli-Eboli ed è 
destinata principalmente a distribuire energia elettrica 
a Salerno, Nocera, Scafati e Torre Annunziata. 

Il salto è di 284 metri circa ed il volume d’acqua 
corrispondente alla concessione attuale è di 1900 litri 
al secondo. Ottenendo la concessione nel 1908 anche 
pel resto, il volume s'eleverebbe a 3500 litri e a questo 
quantitativo corrispondono appunto le dimensioni adot- 
tate in tutte le opere idrauliche. 

Le opere di presa si sviluppano sulla sponda de- 
stra del fiume alla quota di circa 430 m. sul mare: esse 
si compongono di una diga fissa di sbarramento, bacino 


xw- ia 
PLU ie o I 
me De EIN a 


i TT S 
| p E 


Edificio di presa 


(o 


viste di griglie e paratoie che precedono l imbocco 
nelle due tubazioni parallele. 

All’ estremità del bacino trovasi una paratoia di 
scarico che a mezzo di un pozzetto immette nel ca- 
nale di ritorno il quale, convogliando anche le acque 
del troppo pieno, le riversa al fiume in un ampio 
vallone. 

La pendenza di questo canale è del 2 9/,, la velo- 
cità dell’acqua in esso sarà di m. 4.57. 

Nel primo periodo funzionerà una sola conduttura 
forzata del diametro di un metro, in lamiere di acciaio 
chiodate fino alla pressione di 16 atmosfere e da questo 
punto fino al distributore delle turbine in tubi saldati 
di m. 10 di lunghezza. 

Il salto totale guadagnato dalla condotta è di m. 279, 
la sua lunghezza orizzontale è di m. 593.10, quella in- 
clinata di m. 690.00. 

La condotta forzata senza giunti speciali di dila- 
tazione é sostenuta da 65 pilastri ed ancorata mercé 
collari e telai in 17 ancoraggi. 

La condotta mette capo ad un tubo distributore 
disposto parallelamente al fabbricato della Centrale 
idro-elettrica. 

Dal distributore partono le derivazioni per le tur- 
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di carica, canale di scarico, sfioratore, canale di deri- 
vazione e canale di fuga. 

Il canale di derivazionerè stato costrutto tutto in 
galleria per un percorso di m. 5704,58. 

La sagoma adottata pel canale è pressoché costante; 
l'altezza libera totale è sempre di m. 1.95, e secondo 
il presentarsi delle diverse nature di rocce si sono as- 
sunti diversi tipi di sezioni. | ] 

La velocità media dell’acqua nel.canale sarà di 
m. 1.35 al secondo. 

All'estremità del canale, appena questo esce dalla 
galleria, trovasi il bacino di carica con tre sfioratori 
di troppo pieno che effettuano la partizione del volume 
d’acqua in due camere di carica indipendenti, prov- 
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bine munite di saracinesche per poter isolare ciascuna 
dalle altre. 

La stazione centrale è costruita corrispondente- 
mente alla prima parte: dell'impianto per 6 gruppi 
elettrogeni. | 

Il fabbricato é costituito dalla grande sala delle 
macchine lunga m. 44 e larga m. 12.10, di un corpo 
avanzato in cui trovansi la sala per i trasformatori 
statici, un'officina di riparazione e altri annessi. 

I piani rispettivamente superiori a questi ambienti 
sono adibiti uno al quadro di distribuzione e l'altro ad 
ufficio. | | 

I solai e le coperture del corpo avanzato sono state 
eseguite in cemento armato sistema Luitpold, la tet- 
toia della sala delle macchine è metallica con coperto 
di laterizi. 

Sia la galleria delle macchine che il canale di re- 
stituzione delle turbine, per la parte compresa nel fab- 
bricato, sono stati eseguiti in calcestruzzo di cemento. 

Il canale di restituzione lungo circa 200 metri e 
eseguito in galleria artificiale, tranne presso lo sbocco. 

L’impianto meccanico-elettrico attuale comprende 
5 turbine (di cui 3 già montate) ad asse orizzontale di 
una potenza di 1400 HP ognuna con la velocità di 600 giri 
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al minuto secondo per caduta netta di 275 m. Esse sono 
fornite dalla casa Piccard, Pictet & C. di Ginevra e sono 
munite di dispositivi che permettono di accoppiare in 
parallelo i diversi alternatori. Il loro rendimento ga- 
rautito è del 76 %,. Sono inoltre montate 2 turbine per 
l’ eccitazione di 150 HP ognuna e 700 giri al minuto 
secondo. 

.Ad ognuna delle 5 turbine di 1400 HP viene ac- 
coppiato con giunto elastico un alternatore a corrente 
trifase di 1200 kilovolt-amp., a 50 periodi e 3000 volt. 

Gli alternatori sono a indotto fisso e induttore gi- 
rante con disposizioni speciali per una buona ventila- 
zione e lubrificazione automatica dei supporti. 

Le dinamo eccitatrici sono accoppiate nello stesso 
modo alle turbine di 150 HP, hanno una tensione di 
110 volt e serviranno, oltre che all’ eccitazione, per 
l'illuminazione dei locali della centrale e per animare 
alcune macchine utensili. 

Il potenziale viene elevato da 3000 a 30,000 volt 
mediante trasformatori monofasi ognuno della potenza 
di 600 kilovolt-ampere del tipo a bagno d'olio e senza 
raffreddamento artificiale. Sono collegati in serie di 3 
a triangolo sulle sbarre degli alternatori ed a stella 
sulle sbarre secondarie a 30,000 volt. Il loro rendimento 
garantito é del 98.2 °/,. 

Il quadro di distribuzione si compone di tre parti 
situate in tre piani consecutivi paralleli. Il primo e 
secondo che disteranno fra loro m. 1.20 contengono le 
Sbarre, gli interruttori principali, apparecchi di regola- 
zione e commutazione a 3000 volt. Il terzo piano a 3 m. 
dal secondo conterrà tutti gli apparecchi a 30,000 volt. 

La linea di trasporto sarà sostenuta da palificazione 
interamente metallica e sarà composta di 6 fili di 7 mm. 
di diametro. La distanza media da un filo all’ altro è 
di 60 cm. e quella tra i pali di 60 m. Gli isolatori a 
iripla campana sono provati a 80,000 volt. La lunghezza 
della linea in costruzione é di circa 60 km. 

Le sottostazioni di trasformazione sono costruite in 
modo da permettere la manovra degli apparecchi dallo 
esterno. 

I trasformatori sono del tipo a bagno d'olio senza 
raffreddamento artificiale con rendimento garantito 
del 98 ?/, e ridurranno la tensione da 30,000 volt a 
2000-1000 o 500 volt secondo il bisogno, con la semplice 
modifica delle connessioni tra le diverse bobine se- 
condarie. 

La direzione dell' impianto e la fornitura del ma- 
teriale elettrico furono affidate alla Société Franco- 
Suisse pour l'Industrie Eleetrique di Ginevra. 


Lavorazione meccanica dei metal. 


ALCUNI TIPI MODERNI DI MACCIIINE-UTENSILI. 


(Vedi tavola a pag. 712-713). 


Fresatrice Leblond (Cincinnati, Ohio). E una mac- 
china semplice e robusta (fig. 1). Per una fresatura di 
4 mm. di profondità P utensile lavora colla velocità 
di 225 mm. per secondo, il carro s'avanza di 4 mm. per 
secondo e la superficie che vien lavorata in un secondo 
è di circa 10 cmq. La puleggia a gradini C (fig. 2) può 
azionare l'albero direttamente disimpegnando gli in- 
granaggi dell'albero 5, il che si ottiene girando l'al- 
bero stesso che è imperniato eccentricamente, per 
mezzo del manubrio 3, oppure indirettamente mediante 
questi ingranaggi quando si sia allentata la vite 37. 


In questo caso la puleggia pone in rotazione l'ingra- 
naggio 1, per mezzo di 36, 7, 5, 6, oppure per mezzo 
di 35, 8, 5 e 6 secondo che viene reso solidale col- 
l'albero 5 l'ingranaggio 7 o l'ingranaggio 8. Questo si 
vttiene premendo sulla leva 30 (fig. 3); allora il col- 
lare 26 fa avanzare la doppia chiavetta 25-23-25 la 
quale spinge i cunei 22 e 22; questi, alla lor volta, 
serrano contro 7 od 8 i freni 15 o 16, tagliati in 20 
o 20' per mezzo dei quali le ruote 7 od 8 trascinano 
in rotazione il manicotto /2 calettato sull'albero 5. 
L'albero C della trasmissione del carro vien comandato 
per mezzo degli ingranaggi contenuti nella scatola A 
(lig. 4). L'albero A! porta una serie di ingranaggi in 
gradazione A, ciascuno dei quali può impegnarsi col- 
l'ingranaggio H che ingrana sempre con l’altro Æ fis- 
sato sull’albero C. Per passare da un rocchetto all’altro 
di quelli posti sull’ albero 71! si solleva H, per mezzo 
del manubrio g, che gira intorno all'albero C, quindi 
eccentricamente rispetto ad H, e si fa scorrere tutto 
il sistema Dd finchè g entri nel vano k che corri- 
sponde al rocchetto voluto della serie A; il sistema 
spostabile D è munito di una rotella d' che corre entro 
un solco B della scatola A, inclinato in modo che D 
segua la conicitá della serie di rocchetti A?. 

Utensili Krupp per pignoni elicoidali sferici. — 
Questi rocchetti di cui il prototipo è quello di Hindley si 
tagliano in generale, o sul tornio, o per mezzo di frese 
di forma speciale, ma non s' applicano bene che per 
delle viti corte per le quali però i vantaggi offerti dalla 
forma sferica sono minori che per le viti che s'impe- 
gnano colla ruota per un angolo assai ampio, fino a 90°; 
inoltre queste frese speciali costano care e si consu- 
mano rapidamente. Gli utensili Krupp C vengono mon- 
tati in un porta utensile 5 (fig. 5) concentrico col cer- 
chio del pignone sferico, entro guide F E, sull'albero A 
che gira su punte al posto che occuperebbe la vite 
perpetua. Quest’ albero viene azionato in D, vi sono 
tanti utensili C quanti sono i cavi della vite che si 
impegnano contemporaneamente colla ruota. Ciascuno 
di questi utensili è formato da una lama trapezoidale 
corrispondente al profilo dei denti della ruota: vi è 
inoltre un'appendice rettangolare c, e una vite c, che 
fa avanzare l'utensile entro alla guida radiale ò la quale 
e rettangolare, alla parte superiore per guidare cz e 
cilindrica in basso dove gira la madrevite d'avanza- 
mento. Quando gli utensili sono disposti in modo da 
sporgere sulla ruota dello spessore di un truciolo si pone 
in moto, e allora il primo di essi, quello d! sinistra se 
la ruota girf a sinistra, dovrà levare tutto il materiale 
di cui è capace, di guisa che non occorrerà di farlo 
avanzare che dopo un giro di ruota, quaud'esso potrà 
entrare nel vano tagliato dall’ ultimo di destra; gli 
altri quattro utensili si potranno far avanzare alla loro 
prima rotazione, perché ciascuno d'essi passa entro il 
vano fatto dal precedente e non ha da togliere che 
una piecola quantità di materiale; allo stesso modo i 
tre ultimi possono avanzarsi dopo la seconda rotazione 
di A, i due ultimi dopo la terza rotazione, e poi Pul- 
timo, e così dopo il primo avanzamento del primo uten- 
sile fino alla fine del lavoro. Se poi si vuol tagliare un 
secondo profilo sferico corrispondente ad una sezione 
della vite inclinata di d? rispetto la prima, e come 
quella di passo £, bisogna girare il porta-utensile di d’, 


rimanendo fissa la ruota, e spostarlo longitudinalmente 

po 
300 
uno dall'altro per esser sicuri dell' esattezza dell'ope- 
razione. Nella fig. 6 gli utensili fissi sono sostituiti da 
frese c' © poste in rotazione dal rocchetto N. 


di ; in generale basta tagliare 4 di tali profili a 90? 
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Macchine smerigliatrici e pulitrici. — La macchina 
Mayer e Schmidt (fig. 7) di tipo intermedio tra le mole 
per alesare e quelle per lavorar glifi (come, per esempio, 
quelli dei meccanismi per l’inversione di moto nelle 
locomotive), è destinata principalmente alle officine di 
riparazione. L’albero del toppo fisso Ba viene azionato 
per mezzo della puleggia a gradini A; C D comanda 
l'avanzamento del carro ed F H la mola. Il braccio 
laterale, imperniato in B porta un tavolo rettango- 
lare H di mm. 600 X 250, aggiustabile mediante una 
vite sul disco circolare c; per mezzo di questo ta- 
volo si possono lavorare dei glifi di 180°, tornire degli 
assi cilindrici o conici e alesare dei pezzi fissati su M; 
questo carro vien manovrato per mezzo di manubri d 
ed e; si può farlo scorrere lungo il bancale a mano 
per mezzo di f, o meccanicamente per mezzo dell’ al- 
bero E, ad inversione di moto automatica per mezzo 
di Q h e delle sporgenze g g, aggiustabili sull'asta o. 
Questo stesso albero £ comanda, per mezzo di ei ms T 
l'oscillazione del braccio su cui viene fissato il glifo 
da lavorare. 

Alla fine di ciascuna oscillazione il senso del mo- 
vimento di Æ ed H s'inverte per effetto della spor- 
genza j dell'asta dentata azionata dal settore dentato P, 
la quale va a colpire i risalti g g dell'asta o”. Il movi- 
mento oscillatorio viene trasmesso da Q per mezzo del 
treno d’ingranaggi e puleggie 2 o p V e delle rotelle W 
(fig. 9); le madreviti X servono a compensare l’ agio 
che si formerebbe pel consumo delle rotelle W. 

La macchina di Schmaltz (fig. 10, 11 e 12) ha una 
mensola B che sostiene il tavolo C. La mensola è disposta 
in modo da poter girare normalmente all'asse della 
mola G. Il toppo D è comandato dal rinvio a e lu 
mola G, che compie 4000 giri, dal rinvio bc G, mu- 
nito di tenditore c con eccentrico a movimento epici- 
cloidale azionato da H d e che fa 50 giri al minuto. L'ec- 
centricità può variare da 0 a 30 mm., il moto alternativo 
dell'albero della mola é ottenuto mediante settore ad asta 
dentata, per azione della leva e o del disco f. Pel movi- 
mento longitudinale della tavola C serve la trasmis- 
sione L Mgh ad inversione di moto provocata dai 
pezzi j kj. 1 due toppi possono scorrere entro guide P 
del tavolo C ed essere inclinati di un angolo determi- 
nato esaitamente per mezzo di nonii per la lavorazione 
di pezzi conici. Per la lavorazione dei 'glifi si adatta 
sul tavolo un telaio V che porta in n il glifo da lavo- 
rare, fissato al braccio r imperniato in o sulla men- 
sola Fè che può essere alzata od abbassata come si vuole, 
girando la vite s. La colonna Q è fissata swperiormente 
al soffitto per garantirne l’immobilità. 

La macchina Archdale (Birmingham) è destinata 
alla lavorazione delle aste degli stantuffi montati (fig. 13 
e 14) così pure l’altro tipo rappresentato nelle fig. 15, 16 
e 17. Nella prima la disianza delle punte può arrivare 
a m. 1.22 e il diametro dello stantuffo può essere fino 
di 560 mm., nella seconda la distanza delle punte è di 
m. 2.90 e il diametro massimo dello stantuffo di 760 mm. 
In ambedue le macchine il pezzo appoggia su punte ed 
è azionato dal toppo A. Le guide del carro che porta 
la mola sono protette da due feltri a a. Lo sposta- 
mento trasversale si ottiene per mezzo di manubri F 
e G; inversione del movimento longitudinale è otte- 
nuta per mezzo dei pezzi d d fissati sull'asta H, e della 
trasmissione A jc che produce l'innesto di una o del- 
l’altra delle due puleggie C colla vite K. Il banco della 
macchina più grande è inclinato perche l’acqua possa 
scendere facilmente. La pompa / serve appunto per la 
circolazione dell’acqua. Si possono adattare sulla mac- 
china delle lunette che sono assai utili per togliere il 


tremolio che si verificherebbe in seguito al funziona- 
mento assai veloce della macchina. L’esattezza della 
lavorazione dipende molto dalla rigidità della costru- 
zione, e vi contribuisce favorevolmente anche un raf- 
freddamento energico del pezzo in lavorazione, in modo 
da evitare le deformazioni dovute a dilatazioni ter- 
miche. Queste deformazioni vengono spesso rivelate dal- 
l'aumento dello scintillamento della mola che permette 
di avvertire delle inesattezze dell'ordine di centomil- 
lesimi di pollice. 

Si ponno evitare gli eccessivi riscaldamenti impie- 
gando molt'acqua pel raffreddamento, facendo uso di 
mole strette e non troppo dure e limitando la profon- 
dità dell'attacco. Quando si lavora un'asta o un albero 
in cui si siano torniti degli anelli rientranti, quest'asta 
non si deforma pel riscaldamento che quando si siano 
tolti gli anelli suddetti; finché essi ci sono, le dilata- 
zioni si localizzano nei tratti compresi tra due anelli 
successivi, ció forse spiega perché le aste tornite gros- 
solanamente non si deformano, mentre si deformano 
poi quando coll'ulteriore lavorazione vengono tolte le 
rigature del tornio. 


Fonderia, lavorazione del vetro, ecc. 


IMPIANTI 
PER LA PULITURA DEI PEZZI DI FUSIONE 
O PER ALTRE LAVORAZIONI MEDIANTE GETTI DI SABBIA 
CON SPECIALE RIGUARDO 
ALL'ALLONTANAMENTO DELLA POLVERE. 


Questo processo di pulitura, di cui abbiam fatto 
cenno qualche tempo fa * viene spesso impiegato nelle 
fonderie per togliere la sabbia delle forme che rimane 
aderente ai pezzi fusi, specialmente nelle cavità, dove 
è assai difficile da staccare. Spesso si devono trattare 
dei pezzi di grandi dimensioni che devono essere col- 
piti da tutti i lati da getti di sabbia; in questi casi 
l'applicazione diventa difficile, in condizioni ordinarie 
per la polvere e la sabbia che si solleva e bisogna ri- 
correre a disposizioni speciali. 

Una di tali disposizioni é appunto quella imma- 
ginata dalla ditta Alfred Gutmann, ? rappresentata nelle 
fig. 1 e 2. Si ha una camera rinchiusa da ogni parte 
mediante pareti di legno o di lamiera, munita di fine- 


stre e abbastanza ampia in modo da poter accogliere 


i pezzi di maggiori dimensioni, che vi vengono intro- 
dotti su un binario di fabbrica. In questa camera si fa 
la pulitura dei pezzi mediante parecchi getti di sabbia. 
Il pavimento è formato da piastre di ghisa forate e 
sotto sono disposte delle tramoggie in cui si raccoglie 
la polvere e la sabbia che vengono aspirate entro a 
tubi R i quali poi fanno capo ad un unico tubo col- 
lettore A. Quest’ ultimo sbocca nella parte superiore 
di un apparecchio simile a quello che abbiam già de- 
scritto nell’ Industria e che ne differisce soltanto in 
ciò, che sopra alla tramoggia della sabbia v'é una ca- 
mera chiusa da ogni parte che comunica con un ci- 
clone D per mezzo del tubo C. 

La sabbia aspirata cade sul fondo dell'apparec- 
chio B e può essere riutilizzata, mentre la polvere 
entra nel ciclone D da cui si deposita ed ogni tanto 
viene estratta. Sul soffitto della camera, dove si compie 
il trattamento, vi sono delle finestre per le quali può 


1 Vedi D’ Industria, 1903, pag. 427. 
2 Gew.-Tech. Ratgeber, 1903, pag. 129. 
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entrare l'aria pura. Nella camera stessa v' è sempre 
una corrente d’aria che si muove dall’alto verso il basso 
trasportando la polvere e la sabbia nelle tramoggie 
collettrici, di guisa che tutti gli altri operai della fon- 
deria non sono soggetti a nessuna molestia. Per quelli 
però che stanno entro alla camera, é bene, special- 
mente se si lavora con molti getti, di adottare l'elmo 
protettore rappresentato dalla fig. 3. L' aria pura per 
la respirazione giunge per un tubo che sbocca sulla 
parte superiore ed é tolta dallo stesso serbatoio che 
alimenta l'apparecchio pei getti di sabbia. Gli operai 
fanno uso volentieri di simili elmi, perché l’ aria che 
vi arriva, espandendosi, si raffredda e produce un senso 
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di refrigerio. L'aria che sfugge dal ciclone passa at- 
traverso ad un apparecchio di lavaggio prima di es- 
sere rimandata nell'atmosfera. Invece dell'apparecchio 
di lavaggio si può far uso di un filtro che trattenga 
la polvere, in ogni caso è necessaria però un’energica 
aspirazione. In un impianto come quello rappresentato 
nelle fig. 1 e 2 si hanno per esempio le seguenti de- 
pressioni: 


All’aspiratore . 


mm. 290 a 310 d’acqua 
Nel ciclone . . . . . . . . . . n 200 n 210 n 
Nell’apparecchio a sabbia . . . . n 150 n 160 » 
Nei tubi collettori sotto il pavimento » 90 n 100 € n 


Fig. 1. 
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Anche nella camera dove si compie il lavoro regna 
una eerta depressione che corrisponde ad una colonna 
d'acqua di 1 o 2 mm. che però non si può misurare 
mediante un tubo ad U. 

In alcune altre lavorazioni che si basano sempre 
sull'azione della sabbia trasportata da una corrente 
d'aria si procede in modo un po’ diverso. Si ha un ser- 
batoio od una camera in cui vien posto l'oggetto da 
trattare, il quale comunica, mediante un tubo, con un 
recipiente posto in alto dove c'é la sabbia. Producendo 


nella camera una certa depressione per mezzo di un. 


aspiratore, si provoca l'entrata della sabbia con una 
velocità corrispondente alla depressione stessa la quale 
va a colpire l'oggetto in lavorazione. 

Su questo principio è costrutta la macchina rap- 


presentata nelle fig. 4 e 5 che serve per appannare 
vetri, come campane per lampade, ecc. Poiché per si- 
mili oggetti si richiede un appannamento assai leggero 
e delicato, se si dispone di sabbia quarzosa fina non 
occorre una grande velocità e basta che nella camera 
regni una depressione di 500 ad 800 mm. d'acqua. 

Tuttavia ciò non si può ottenere coll’ impiego di 
ventilatori e bisogna ricorrere ad aspiratori volumo- 
geni. Ora se l’aria trasportasse con sé della sabbia il 
funzionamento degli aspiratori di questo tipo sarebbe 
seriamente compromesso, per cui si dovette porre ogni 
cura per liberare l’aria dalla sabbia che essa eventual- 
mente trascinasse seco. 

Nell’apparecchio figurato in 4 e 5, A rappresenta 
la camera dove vien posto l'oggetto da trattare; la 
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sabbia dopo aver compiuto il suo lavoro, passa nel 
serbatoio B attraverso il tubo Z. Qui essa si deposita 
per venir poi nuovamente aspirata in A attraverso il 
tubo AK. L'aria che trasportava con sé la sabbia viene 
diretta verso il basso entro un apparecchio a spirale F; 
poi si risolleva e passa nel serbatoio C. I granelli di 
sabbia, conservando la velocità acquistata diretta all’ingiù 
sì depositano sul fondo del collettore della sabbia B. Il 
resto della sabbia ancora presente si deposita per l’urto 
contro le pareti G del recipiente C e può in seguito 
venir estratto da Z, di guisa che quando l’ aria entra 
nel lavatore D la sabbia è stata già separata quasi 
completamente. Nel lavatore l’aria è obbligata a per- 
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correre dei tubi H che sboccano qualche millimetro 
sotto il livello dell’acqua e sono muniti di reti metal- 
liche. L’aria così si spoglia di ogni traccia di polvere 
e di sabbia prima di andare nell’aspiratore £. 
L’aspiratore assorbe un’energia abbastanza grande 
per far passare l'aria attraverso a tanti condotti ; la 
depressione in prossimità di esso deve raggiungere 
fino 1400 o 1500 mm. di colonna d' acqua. In compenso 
la lavorazione riesce assolutamente scevra da ogni in- 
conveniente che deriverebbe dalla sabbia o dalla polvere. 
Queste condizioni si raggiungono piü completa- 
mente ancora se invece di impiegare una corrente 
d'aria per irascinare la sabbia si usa una corrente 


Fig. 4. 


Fig. 


d’acqua ottenendo così un getto di fango sabbioso. Gli 
apparecchi relativi sono diversi da quelli descritti, però 
questo processo di lavorazione non si può usare che 
per alcuni materiali come, per esempio, il vetro, perché 
altri non sopportano l’azione contemporanea della sabbia 
e dell’acqua. 

Ritornando al caso più generale in cui s' impiega 
l’aria, in tutti gli impianti dove si vuole eliminare il 
polverio prodotto dall’ impiego del getto di sabbia, 
l'energia richiesta è abbastanza considerevole e si fa 
sentire in forte misura nelle spese d'esercizio. L'energia 
necessaria alla depurazione dell’aria è circa uguale a 
quella che si richiede per la lavorazione propriamente 
detta. Questo è l’unico inconveniente che si ha a la- 
mentare in questo processo di lavorazione, ma che 
potrà forse sparire in seguito a futuri perfezionamenti. 


5. 


Focolari e Forni. 
SUL CONTROLLO TERMICO DEI FOCOLAI. 


Intorno agli appunti che facemmo precedere allo studio 
dell’ ing. Kasja, riferito in un precedente numero ! sul- 
l insegnamento della fisica tecnica e sulla utilità di ad- 
destrare gli allievi a determinare il bilancio termico degli 
apparecchi di riscaldamento, ci viene fatto osservare che 
poche scuole di applicazione dispongono di laboratorio 
per le esercitazioni e di forni sui quali si possa sperimen- 
tare. A questo riguardo crediamo di dover soggiungere 
che per famigliarizzare i yiovani ingegneri a questo ge- 
nere di ricerche non occorrono i grandi apparati indu- 
striali, ma basta disporre di una stufa o di un fornello a 


‘vento, che certo non mancano in nessuna scuola, e per 


dimostrare come, ridotto anche a modeste proporzioni, il 
sistema di indagine conduce a utilissime deduzioni pra- 


1 L’Industria, 1903, pag. 686. 


tiche, riproduciamo qui appresso uno studio di F. Wust ! 
su un fornello per crogiuoli, che offre un esempio assai 
istruttivo perchè riduce al vero valore una innovazione la 
cut importanza fu a scopo di lucro esagerata. 

Un punto importante abbiamo trascurato nei nostri 
accenni e riflette la parte che tocca agli insegnanti di 
tecnologia, se cioè le esercitazioni sulla messa a regime 
dei focolai spetta ai professori di fisica od a quelli di 
chimica. A nostro avviso sarebbero questi ultimi che do- 
vrebbero accogliere le nostre sollecitazioni, poichè gli ele- 
menti principali dell’ indagine sono costituiti da ricerche 
che riguardano l’opera del chimico. Dato poi l indirizzo 
prevalentemente matematico dei corsi di fisica applicata, 
non potrebbesi pretendere che gli insegnanti di questa ma- 
teria si occupino dell’analisi dei combustibili, dei gas, 
dei gasogeni e della composizione del fumo. 

Trattandosi poi di forni nei quali occorre far variare 
la natura delle fiamme in relazione a determinati effetti 
che st vogliono consequire e che implicano la conoscenza 
delle reazioni a cui devono essere sottoposte le sostanze 
riscaldate, appare come le nozioni relative debbano essere 
un necessario complemento delle lezioni che riguardano 
quei rami particolari di tecnologia ed in ogni caso una 
appendice alla descrizione dei metodi di assaggio dei com- 
bustibili solidi e gasosi. 


I costruttori del forno per crogiuoli qui raffigurato 
si ripromettevano nei loro annunzi di conseguire una 
notevole economia di carbone per il fatto che l’aria 
di alimentazione è obbligata a riscaldarsi a spese del 


calore irradiato delle pareti, dovendo percorrere una 
camera metallica che avviluppa il forno. 

Come F. Wúst fa osservare, la temperatura mas- 
sima a cui l’aria può giungere non supera 100° C. e 
perciò ammettendo che per ogni kg. di arso occor- 
rano 12 kg. di aria si ricupereranno: 


12 x 100 x 0.24 = 288 calorie 


cioè 4 °/, di quelle sviluppate, che rappresentano una 


insignificante economia rispetto a ciò che gli inventori 
vorrebbero far credere. 

Potevasi però supporre che la disposizione adot- 
tata permettesse una più completa combustione e perciò 
furono eseguite due prove di fusione. La prima con 
30 kg. di rame, 67 di bronzo logoro e 3 di stagno. 

Il consumo di arso fu di kg. 35 e la durata del- 
l'operazione di ore 1 e 15. La seconda fusione venne 
eseguita su 100 kg. di bronzo usato e l'arso richiesto 
fu di kg. 50 in un periodo di ore 1 e 36.5”. Innanzi di 
iniziare le prove il fornello fu portato a regime scal- 
dandolo per l ora e 10. Durante la prova fu aspirato 
un piccolo volume dei gas dopo la combustione per 


1 Eisen und Stahl, 1903, pag. 1138. 
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stabilirne la composizione media * e fu determinata la 
temperatura col calorimetro. 


Composizione dei gas dopo la combustione. 


Prova: I II. 
Acido carbonico. 13.2 10.5 
Ossido di carbonio. ds "5 4.8 
Ossigeno. . . . . . . +. P2 2.8 
Azoto. . . 80.1 79.9 
Temperatura media. . . . 9729 1058? 
L'arso abbruciato conteneva: 
Carbonio. 86.76 
Solfo : 1.— 
Materie minerali. a o 8.98 
Umidità . . . . . . . . 0.40 


In base a questi risultati si deduce che il potere 
calorifico dell'arso era di 7635 calorie. 


I. ESPERIENZA. — Volendo stabilire il volume di 
aria impiegata deducendolo dalla composizione dei gas 
sfuggiti nell’atmosfera, il calcolo mostra che per ogni 
chilogramma di carbonio contenuto nell'arso si hanno 


kg. 0.783 sotto forma di CO, = 2.018 di ossigeno 
n 0.217 n » di CO = 0.291 " 
aggiungendovi l’ossigeno libero 0.502 " 
risulta che per ogni kg. di car- — — 

bonio occorsero . . «kg. 2.511 ” 


cioè kg. 11.96 di aria, o mc. 9.27. 

D'altra parte 1 kg. di arso avente la composizione 
riferita esige per la sua combustione, mc. 8.04 di aria 
e nelle condizioni della presente esperienza il peso 
rispettivo dei gas che si ingenerano per ogni kg. di 
arso é il seguente: 


Acido carbonico. . kg. 2.45 
Ossido di carbonio. . . . . . . n 042 
Ossigeno . . . . . . . . . . » 0.42 
Azoto . » 044 
n 11.73 

La perdita di calore che questi gas occasionano 


sfuggendo a 972° C., rappresenta: 
11.73 < 0.26 x 972° == 2966 calorie 


ciò che corrisponde a 38.8 ?/, del calore che il combu- 
stibile avrebbe potuto produrre ove la combustione 
fosse avvenuta perfetta. 

A questo riguardo l'analisi dei gas mostra che il 
calore sviluppato dai gr. 867.6 di carbonio contenuti 
in 1 kg. di arso si ripartisce nel modo che segue: 


gr. 0.0493 diventando C Oz produssero calorie 5975 
n 0.1883 n CO n n 452 


Totale per ogni kg. di arso, calorie 6427 
e perciò la perdita per incompleta combustione: 


7635 — 6427 = 1200 cioè 15.5 9/,. 


II. ESPERIENZA. — Per ogni kg. di carbonio gasifi- 
cato occorsero : 


kg. 1.563 di ossigeno per kg. 0.950 di C convertito in C O; 
n 0.564 n » n m» 0.410 di C n in CO 
n 0.356 n n libero 


1 Non varrebbe la pena di insistere sulla utilità di valersi dell'analisi dei gas 
per controllare la combustione se anche recentemente non si avesse la prova che 
tale mezzo di indagare è da alcuni disconosciuto. L'ing. E. S. Auscher nel suo 
opuscolo: Les Céramiques cuisant a haute température afferma di non aver otte- 
nuti risultati scientifici (?) coll'apparecchio d' Orsat e alcuni ingegneri delle Asso- 
ciazioni utenti caldaie a vapore si sono pure espressi in eguale senso, ciò che 
dimostra la loro impreparazione a questo genere di prove. g. 
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e complessivamente kg. 2.483 di ossigeno, corrispon- 
denti a kg. 10.56 di aria (mc. 8.18). 

Riferendo il volume dell’aria a 1 kg. di arso si 
hanno mc. 7.09 ed il peso rispettivo dei gas diventa: 


Acido carbonico . . . . . . . . . . . kg. 1.86 
Ossido di carbonio. . . . . . . . . . » 083 
Ossigeno. . . . . . . . . . . . + » 0,29 
AZOO aee mec. d de n deum. woo M^ 8:09 


Peso totale dei gas prodotti da 1 kg. di arso » 11.97 


La perdita dovuta al calore che questi asportano 
risulta perciò essere: 


11.97 x 0.26 x 1058? — 3294 calorie. 


Rifacendo il calcolo sul calore sviluppato dai 
gr. 0.8676 di carbonio contenuti in 1 kg. di arso in 
base alla composizione dei gas si ha: 


kg. 0.5119 abbrucciati sotto forma di CO, = 4136 calorie 
» 0.3557 n n n n CO = 854 n 


4990 m 


e perció la perdita dovuta alla incompleta combustione 
risulta: 
(635 — 4990 — 9645 = 34.5 %, . 


In questa seconda prova fu determinato auche il 
numero delle calorie che il metallo ha assorbito per 
la fusione ed a questo scopo vennero versati gr. 680 
della lega fusa in 9 litri di acqua. L'aumento di tem- 
peratura che questa ha subito fu di 126 calorie e cioé 
per 100 kg. calorie 18,500. Un kg. di arso diede 370 ca- 
lorie al metallo, cioé 4.8 ?/, di quelle realmente svi- 
luppate. 

Riassumendo i risultati si ha: 


Esperienza: I. II. 
Perdite dovute ai gas caldi del camino. . 388 48.1 %, 
n n alla incompleta combustione 15.5 34.5 n 
Calore utilizzato per la fusione . . . . . 6.9 48 n 
n perduto per irradiamento del for- 
nello (per differenza) . . . . . 388 17.6 n 


Confrontando i risultati ottenuti appare che il ca- 
lore asportato dai prodotti gasosi della combustione 
non differisce di molto nei due casi e la perdita non 
potrebbe essere evitata dovendo il fornello raggiun- 
gere 1000° a 1050% C. per ottenere la fusione del me- 
tallo. Una differenza ragguardevole si ha per contro 
riguardo alla incompleta combustione e questa trova 
spiegazione, secondo l'autore, in ciò che nella prima 
esperienza il manto del forno non aveva ancora rag- 
giunto una temperatura elevata e perciò l’aria forzata 
potè riscaldarsi meno intensamente. Per questo fatto 
nella prima prova il carbone abbruciò prevalentemente 
sotto forma di acido carbonico e nel secondo sì ebbe 
una notevole riduzione a ossido di carbonio che, come 
è noto, viene favorita dalla temperatura elevata e dalla 
porosità dell’ arso. 

La potenzialità del ventilatore fu calcolata essere 
la seguente: 


Esperienza: I. II. 

Arso abbruciato . . . . . . kg. 95 50 
Durata della fusione . . ore 1 e 15 1 e 36.30” 

Consumo di carbone per minuto gr. 466 518 

Aria necessaria per 1 kg. arso mc. 8.04 7.09 

n occorsa per minuto. . . n 3.74 3.67 


Da queste esperienze appare come sia straordina- 
riamente piccolo il rendimento termico di questo for: 
nello (4.8 — 6.9 9/,) e reca meraviglia che i costruttori 
non vi abbiano applicate disposizioni assai più efficaci 
per utilizzare il calore dei gas, come già fecero Seger 


e Damour nei forni a vento per gli assaggi dei prodotti 
ceramici. 

La proporzione enorme di ossido di carbonio for- 
matasi e la conseguente perdita di calore potevasi, se- 
condo noi, in parte evitare variando la spezzatura del- 
Parso e specialmente la velocità dell’aria forzata che 
esercita influenza notevole sul rapporto fra CO, e CO 
e perciò su questo particolare l’autore non ha mostrato 
sufficiente conoscenza degli espedienti a cui i tecnici 
ricorrono per mettere a regime i fornelli in modo di 
ottenere il massimo rendimento termico. 


g. 


Metallurgia. 


ESTRAZIONE DEI METALLI PREZIOSI 
MEDIANTE LA SUBLIMAZIONE 
DI STUARD CROASDALE. ! 


L’autore si è proposto dapprima di verificare la entità 
della perdita di metalli preziosi che si verifica nell’arrosti- 
mento clorurante dei minerali, quando si tratta di applicarvi 
il sistema di esaurimento coll’iposolfito od altri processi. 

È accertato che nell'arrostimento clorurante dei minerali 
di argento la proporzione di questo metallo che si volati- 
lizza oscilla da 2 a 25?/,, ma se si trovano presenti i sali 
di rame la perdita può rendersi insignificante, quando le 
condizioni di temperatura rimangono nei limiti voluti. Nelle 
sue prove l’autore ha riscaldato entro forno a muffola gr. 50 
a 100 del minerale mescolato alla quantità necessaria di sale 
comune e di pirite, spingendo la temperatura fino a circa 
1000° C. Col minerale aurifero Crinple Creek che contiene 
gr. 64 di oro, per tonn. e che fu arrostito con quantità di 
cloruro sodico che variarono da 5 a 25°/,, la perdita di oro 
fu di 959%, e raggiunse anche 99°/,. Aumentando la propor- 
zione della pirite (1.8 a 9.1°/,) la quantità di oro volatilizzata 
fu 43.9%, Una serie ulteriore di prove mostrò l influenza 
che esercita la durata del riscaldamento. L'uro si ritrova 
allo stato metallico nel pulviscolo che si raccoglie nei con- 
dotti del fumaiolo. Esperimentando coi minerali d’argento la 
volatilizzazione osservata fu di 81-99 0/,, ma se trattasi di ce- 
neri di piriti cuprifere si riduce a quantità trascurabili. Lad- 
dove la miscela viene fatta secondo la equazione: 


Cu S + 2 Na Cl + 2 O, = Cu Cl; + SO, Na; 


bastano 2 a 3 ore per volatilizzare 86 a 100?/, del rame alla 
temperatura sopra riferita. Anche il piombo eventualmente 
contenuto nel minerale può esser facilmente separato sotto 
forma di solfato e di cloruro. Nelle stesse condizioni il bi- 
smuto si volatilizza completamente. Fer contro non si riesce 
a scacciare che 40 a 509, dello zinco. ? 

Ulteriori prove fatte sui cosidetti minerali misti dimo- 
strarono che il piombo volatilizza interamente, prima che 
ciò accada in quantità sensibile collo zinco. Quest’ ultimo 
metallo si elimina pur esso nella proporzione di 10-85 °/, alla 
elevata temperatura che si rende necessaria per volatilizzare 
l’argento. 

Nell'applicazione industriale del processo di clorurazione 
si rende necessario di impiegare una quantità di pirite e di 
sale comune superiore di 15 a 20°/ di quella calcolata teo- 


ricamente in base all’equazione sopra riferita. La miscela. 


si carica nel forno riscaldato a 750-850° C. e per ultimare 
la reazione si spinge la temperatura fino a 1000-1100° C. Se 
l'accesso dell’aria è nei limiti voluti l'operazione si conduce 
a termine in ore 1 e !/; a 2.3 


1 English and Mining Journal, 1903, pag. 312. 

? La presenza dei solfati diminuisce, come si comprende, la volatilità dello 
zinco e volendo favorirla sembra, a nostro avviso, consigliabile di sopprimere l'ag- 
giunta della pirite e di associare al cloruro sodico del cloruro di calcio. E. 

3 L' arrostimento clorurante delle ceneri di piriti si opera d' ordinario a tem- 
peratura che non supera 500° C, per evitare la volatilizzazione dei cloruri metallici 
e non sarebbe che laddove si vuole ricorrere alla volatilizzazione per estrarre i 
metalli preziosi che si rende necessario di spingere la temperatura a 10009 C. 

g- 
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La disposizione che sembra fornisca i migliori risultati 
per l’arrostimento consiste nel valersi di un cilindro gire- 
vole. I vapori metallici sono aspirati attraverso apparecchi 
di condensazione alimentati con acqua. Questa diventa acida 
ed abbandona l’oro, il cloruro di argento ed il solfato di 
piombo, che possono essere raccolti mediante filtri a pres- 
sione, mentre in soluzione rimangono gli altri metalli. 


g. 


Sbéanca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


PROGRESSI NELLA PREPARAZIONE 
DELLE MATERIE COLORANTI ARTIFICIALI. * 


(Cont. e fine, vedi N. 43 e 41). 


La ditta Kalle e C. da alcun tempo ha iniziata la 
fabbricazione di una serie di colori allo solfo che qua- 
lifica Thion. Il bruno G Thion permette di ottenere 
tinte di uno straordinario riflesso giallastro e di una 
grande vivacità. La resistenza alla luce ed al lavaggio 
soddisfa a tutte le esigenze. Laddove questa materia 
colorante si associa ad altre al cromo si rende però 
necessario di far subire alle fibre tinte tale tratta- 
mento. L'applicazione si fa entro bagno contenente sale 
comune, carbonato e solfuro sodico, incominciando al- 
l'ebollizione e manovrando la merce per !/, d'ora, poi 
si smuove continuamente per !/, a Y, mentre il bagno 
si raffredda. Secondo la indicazione di Kalle e C. la 
tinta resiste assai bene all’ aequa, alla luce, agli al- 
cali, agli acidi ed allo stropicciamento nonché allo 
solfo, ma la resistenza al cloro è limitata. 

Il óruno Thion R, che si presenta più rossastro, 
si fissa uniformemente se la tintura si fa in contatto 
dell’aria, ma non è che per le tinte cupe e con più 
di 25 9, di materia colorante che si consiglia di tin- 
gere alla superficie del bagno. Il bruno Thion O in 
pasta fornisce tinte pure d’un bruno aranciato di grande 
vivacità. Si fissa in modo uniforme e può essere tinto 
in contatto dell’aria. Non differisce dalle marche pre- 
cedenti che nei riguardi del trattamento ulteriore col 
solfato di rame, il quale a freddo induce una colora- 
zione bruna rossastra, meno viva, ma molto più resi- 
stente alla luce delle tinte dirette. 

Il verde Thion B senza alcun trattamento ulte- 
riore fornisce delle tinte verdi azzurrastre dotate di 
grande resistenza, specialmente alla luce ed al lavaggio. 
Le matasse di cotone si tingono manovrandole al dis- 
sopra del bagno, ma se trattasi di tinte molto nutrite 
torna preferibile di smuoverle al dissotto del pelo li- 
quido. La facile solubilità del verde Thion permette 
di impiegarlo per la tintura dei nastri di cotone quali 
provengono dalle carde, come degli orditi, delle can- 
nette, bobine, ecc. Anche sui tessuti di cotone i risul- 
tati ottenuti furono assai soddisfacenti. ! 

Il bleu Thion B conc. viene consigliato dai fab- 
bricanti per le tinte dell'azzurro chiaro e medio e che 
imitano l’indaco perché offre il vantaggio di fornire co- 
lorazioni più vive. Può essere utilizzato anche per le 
tinte nutrite e non dà luogo a ineguaglianze se si ap- 
plica mantenendolo in presenza dell'aria, tanto che si 
iratti di gradazioni chiare come intense. Le tinte che 
si ottengono direttamente sono di un azzurro grigia- 
siro, ma trattate coll'aequa ossigenata diventano assai 


1 Monileur Quesneville, 1903, pag. 640. 
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più vive. La resistenza alla luce, al lavaggio e agli 
acidi é eccellente. 

Il nero violetto Thion A si applica mantenendo 
la fibra alla superficie del bagno. Tanto le colorazioni 
chiare, come quelle cupe non presentano ineguaglianze. 
Trattandole ulteriormente a freddo con 1a 2 ?/, di sol- 
fato di zinco si ottengono delle colorazioni sensibil- 
mente più pure. Il nero violetto Thion A si applica 
tanto a freddo come a caldo e le tinte presentano la 
stessa resistenza. I fabbricanti lo raccomandano per la 
tintura del cotone in fiocco, dei filati, bobine, nonché 
per i tessuti. 

I neri Thion T Be TR sono due marche molto 
concentrate, delle quali bastano 4.5 a 5° per ottenere 
un nero nutrito,sia tingendo alla superficie del bagno, 
come sotto il velo liquido. Le colorazioni sono assolu- 
tamente resistenti al lavaggio senza che esigano un 
ulteriore trattameuto e si comportano assai bene alla 
luce ed agli acidi. 

Il nero Thion TG presenta le stesse proprietà 
delle marche descritte precedentemente e si distingue 
per una gradazione più verdastra. 

La fabbrica di colori Kalle e C. da alcun tempo 
prepara la serie dei nuovi bruni naftamina R B, 3 B, 
8 B e V. Le prime tre varietà sono diazotabili, la R B 
fornisce un bruno vivo rossastro, il 3 B un bruno di 
media gradazione e il $ B un bruno molto cupo. 

Le tinte che si ottengono sottoposte all’azione dei 
sali metallici diventano più resistenti alla luce, all'acqua 
ed al lavaggio. Col solfato di rame si ottengono dei 
bruni molto azzurrastri mentre che col bicromato di 
potassa, col fluoruro di cromo e l’allume non sì altera 
punto la colorazione primitiva. Il trattamento con 2 9/, 
di bicromato di potassio e 1 %, d’acido acetico produce 
le tinte più resistenti al lavaggio. La diazotazione con- 
giunta collo sviluppo col B naftolo e colla colla diam- 
mina rendono le tinte più intense e più resistenti al 
lavaggio. Il cotone si tinge direttamente all’ebollizione 
per 3/, d'ora entro bagno contenente 10 a 15 9, di sol- 
fato di soda o di sale comune, quando trattasi di colo- 
razioni chiare e con 20 a 30 9%, per quelle assai nutrite. 

Il bruno naftamina V,che si applica nello stesso 
modo ora descritto non è però diazotabile, ma fornisce 
tinte più resistenti quando si tratta coi sali metallici. 
I bagni si esauriscono assai bene. 

I bleu brillanti per tessuti B, B extra e G sono 
destinati specialmente alla produzione delle tinte az- 
zurre solide sui tessuti di lana. Si distinguono per la 
loro vivacità, per il loro riflesso brillante e la resi- 
stenza alla luce. La marca B fornisce un bleu marino 
simile all indaco e con riflesso rossastro; la marca 
B extra è più viva e più verdastra; quella G infine, 
possiede una gradazione più nutrita e più verdastra 
della marca B. Ancorché siano raccomandate per la 
tintura dei tessuti, forniscono tuttavia buoni risultati 
anche sui filati e sulla lana in fiocco. La fissazione av- 
viene tanto entro bagno neutro, come in presenza di 
solfato di soda e si possono applicare anche in com- 
binazione coi colori sostantivi per la tintura della mezza 
lana. Il procedimento consigliato dai fabbricanti per la 
tintura dei tessuti è il seguente: Si allestisce il bagno 
colla quantità occorrente di materia colorante, aggiun- 
gendo 10 9%, di solfato di soda e 3 %, d'acetato di am- 
moniaca a 10° Bé. Si introduce la merce a 30? C. e si 
riscalda per giungere in !/, ora all'ebollizione e conti- 
nuandola per !/, ora. A questo punto si aggiungono 
1a2 °/, di acido acetico, a seconda dell’intensità della 
tinta e si fa bollire ancora per mezz'ora. Si aggiunge !/, 
a l*/, acido solforico e si ripete la ebollizione per 
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l'egual tempo. Valendosi di 4 °/, di materia colorante 
si ottengono delle tinte assai nutrite. Secondo le af- 
fermazioni dei fabbricanti le colorazioni resistono alla 
luce, al lavaggio, alla gualca, all'acqua, all’ acido, agli 
alcali, allo stropicciamento e si comportano assai bene 
allo zolfo ed al vapore. g. 


Notizie. 

La relazione della Cominissione sull" impianto 
elettrico municipale a Milano. — Fino dall’ottobre dello 
scorso anno la Giunta municipale aveva deliberato di affi- 
dare ad una Commissione lo studio del problema dell’ il- 
luminazione pubblica mediante energia elettrica prodotta 
direttamente dal Comune. La Commissione composta del- 
l’ing. Giuseppe Ponzio, dell’ing. Merlini, dell'ing. De Andreis, 
dell’ing. Mazzocchi e degli assessori Coucourde, Dugnani e 
Pugno, e dell’ing. Masera, capo dell’ufficio tecnico munici- 
pale, ha pubblicato ora la sua relazione. 

A titolo di notizia riproduciamo i dati di fatto e le pro- 
poste contenute nella Relazione. 

Ancora prima della costituzione della Commissione la 
Giunta aveva sollecitato da persone e Ditte diverse, offerte 
di concessioni di forze idrauliche e su queste offerte aveva 
richiesto un voto all'on. Luigi De Andreis. Però la Commis- 
sione dopo aver preso in esame la relazione rassegnata alla 
Giunta dal suddetto on. ingegnere, fu d'accordo nel ritenere 
che con nessuna delle diverse forze idrauliche offerte si 
poteva avere la certezza di arrivare in tempo a poter di- 
sporre della energia nei pubblici servizi a Milano entro 
l’anno 1904, mentre appunto per quell’ epoca sarebbe stato 
necessario averla, almeno in buona parte, per la scadenza 
del contratto di illuminazione pubblica in corso. 

La Commissione ritenendo che, poichè si tratta di ser- 
vizi pubblici, sarebbe stato in ogni caso indispensabile avere 
in città una ofticina elettrica con forza motrice a vapore o 
a gas, la quale potesse sopperire a ogni eventualità, con- 
cluse col ritenere conveniente di sospendere per il momento 
ogni trattativa per acquisto di forze idrauliche, studiando 
invece subito la possibilità di eseguire ed esercire un im- 
pianto a vapore o a gas, al quale 8i avessero ad affidare i 
vari servizi pubblici di mano in mano che il Comune cre- 
desse di assumerli direttamente. 

La Giunta allora deliberava di accogliere tale proposta 
affidando lo studio del progetto all’ ing. Tito Gonzales, il 
quale presentò nello scorso settembre tre progetti distinti 
tutti sviluppati nei loro dettagli e corredati dei preventivi 
d’impianto e di esercizio. 

Prima di dire dei tre progetti la Commissione richiama 
alcuni dati di fatto, e cioè i seguenti: 

1. L’ illuminazione attuale ad arco costa al Comune 
cent. 35 per lampada-ora; ed essendo le lampade attualmente 
installate 416, delle quali 832 accese tutto l’anno, 11 accese 
solo d’estate e 7 soltanto in rare occasioni, il Comune spende 
per l'illuminazione ad arco annue L. 340,000. 

Le lampade da 10 amp., a corrente continua, distano in 
media l’una dall’altra 75 metri. 

2. L' illuminazione a gas delle strade percorse dalle 
' tramvie è fatta con lampade, e costa al Comune L. 90,000 
annue; è a notarsi però che tale illuminazione è assoluta- 
mente insufficiente, distando le lampade l’una dall’altra in 
media di 30 metri, e che si ritiene necessario di aumentarla 
nella misura del 50 9/, circa, con che la spesa annua per 
P illuminazione di quelle strade, le quali sì trovano quasi 
tutte al di fuori della vecchia cinta daziaria, ammonterebbe 
a L. 135,000. 

3. L'illuminazione elettrica degli uffici e dei locali in 
uso del Comune costa, in media, L. 0.75 al kw. e dà luogo 
ad una spesa annua media di L. 36,000. 

Il primo dei tre progetti contempla l’ impianto di una 
centrale appena sufficiente per l’ esercizio della illumina- 
zione ad arco attuale intensiticata, la centrale sarebbe proy- 
vista di 4 motori a vapore della forza complessiva di 900 ca- 
valli e di tre dinamo a corrente continua; le lampade ad 
arco da 10 amp. sarebbero in tutto 600, in luogo delle 415 


attuali; sarebbero collegate in serie di 50 e resterebbero ac- 
cese per metà circa tutta la notte e pel resto fino alle 24, 
avendosi una accensione complessiva di 1,500,000 lam pade-ore 
all’ anno. 

Il costo dell’impianto previsto con sufficiente larghezza, 
ammonta a L. 800,000, tutto compreso, ad eccezione del va- 
lore dell’ area, già in proprietà del Comune, e il costo del- 
l'esercizio annuo a L. 210,000, corrispondente al costo per 
lampade-ora di L. 0.14. 

È a notarsi che, tanto per questo progetto quanto per 
gli altri due, sono computati nelle spese di esercizio, oltre 
che tutte le spese vive di consumi, personale, direzione, ecc., 
anche le spese di manutenzione, quelle di ripristino, nel- 
l’ipotesi di un rinnovamento completo del materiale mecca- 
nico ogni 12 anni e del materiale elettrico ogni 15 anni; e 
in più una quota d’ammortamento del capitale d’ impianto 
in 8 anni cogli interessi al 4 9. 

Il secondo progetto è assai più esteso; esso prevede l’im- 
pianto di una centrale a vapore sul piazzale della stazione 
di P. Romana, in posizione adatta per l’allacciamento ai bi- 
nari della ferrovia. In essa verrebbe installato il macchi- 
nario a vapore della potenza complessiva di 1800 cavalli, 
mentre i fabbricati sarebbero sufficienti a contenere un im- 
pianto per 3000 e si potrebbe estendere fino a oltre 6000. 

Il corrispondente materiale elettrico fornirebbe corrente 
alternata trifase a 3600 volt e 42 alternazioni, e questa ver- 
rebbe condotta, mediante cavi sotterranei, a undici stazioni 
di trasformazione opportunamente distribuite in vari punti 
della città. Da queste stazioni partirebbero le linee aeree 
che danno la corrente per l'illuminazione, oltre che dalle 
aeree attualmente illuminate elettricamente, delle strade 
percorse dalle tramvie. . 

Le lampade sarebbero in serie di 25, si accenderebbero 
per circa metà tutta la notte e pel resto fino alle 24; di 
modo che sì avrebbe, tenuto conto delle lampade estive e 
delle straordinarie una illuminazione totale annua di 2,656,000 
lampade-ore. 

Oltre a ciò per la ubicazione dei trasformatori si darebbe 
facilmente la corrente alla quasi totalità degli uffici e lo- 
cali comunali. 

Il costo totale dell’impianto, valutato anche in questo 

caso colla necessaria larghezza, ammonterebbe a L. 1,700,000 
tutto compreso, sempre ad eccezione dellarea; ed il costo 
d'esercizio della illuminazione pubblica, caricando su di essa 
tutte le spese vive e quelle generali di ammortamento, ecc. 
come pel primo progetto, ammontano a L. 400,000 annue, 
corrispondenti a L. 0.15 per lampada-ora. 
© La maggiore spesa di esercizio alla quale potrà dar luogo 
la illuminazione degli Uffici municipali non raggiungerà 
oltre L. 15,000. 
, I motori elettrici per gli impianti di sollevamento si po- 
trebbero, a suo tempo, collegare alla conduttura primaria, 
essendo essi costrutti appunto per la tensione e la frequenza 
di quella, ed essendo tanto l'impianto centrale quanto la rete - 
sufficienti al loro bisogno. 

Tenuto conto del numero di ore di esercizio dei detti 
motori, si trova che il costo medio del kw., ora che potrebbe 
essere fornito dalla nuova centrale, si aggira intorno alle 
L. 0.05. 

Questo progetto, sul quale la Commissione portó piü at- 
tento esame, è completamente svolto nei suoi particolari, né 
crede la Commissione che 8i possano opporre serie difficoltà 
tecniche alla sua attuazione. 

Il terzo progetto prevede la rete primaria di potenza 
eguale a quella del secondo, solo limita il numero delle lam- 
pade ad arco a 670, e conseguentemente la potenza del mac- 
chinario a 1200 cavalli: le stazioni di trasformazione sono 
limitate a sole otto, e in conseguenza di tutto ciò le spese 
d’impianto si riducono a L. 1,200,000. La illuminazione to- 
tale ammonta a 1,540,000 lampade-ore, e le spese d’esercizio 
a L. 280,000 : cosicché il costo della lampada-ora sale a L. 0.18. 

Questo terzo progetto, come si disse, non e che una 
parte del secondo, e pertanto la Commissione lo giudica al- 
trettanto eseguibile: solo è da notarsi la sproporzione fra la 
potenza della rete e quella della stazione, alla quale princi- 
palmente è da attribuirsi l'elevato costo della lampada-ora. 
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Il primo dei tre progetti rappresenta la soluzione più 
modesta e più economica del problema, ristretto alla sem- 
plice sostituzione della illuminazione principale a quella at- 
tuale ad arco, ma la Commissione trovando che non si presta 
a futuri ampliamenti e ritenendo che nel caso che il Comune 
intendesse di entrare più tardi nel concetto della municipa- 
lizzazione dei servizi elettrici, o utilizzando la corrente pro- 
dotta in luogo, o acquistandone da lontani impianti idrau- 
lici, questo impianto costituirebbe piuttosto un imbarazzo 
che non un principio di esecuzione, non ne consiglia l at- 
tuazione. 

Nel caso del secondo progetto il costo della illumina- 
zione elettrica, migliorata ed estesa a tutte le strade per- 
corse dalle tramvie, ammonterebbe a L. 400,000 annue, e 
quello della illuminazione dei locali municipali a L. 150,000 
annue; ponendo a raffronto queste cifre colle L. 340,000 
di costo attuale dell'illuminazione pubblica elettrica, colle 
L. 36,000 che si spendono per la illuminazione dei locali mu- 
nicipali, e colle L. 90,000 che si risparmierebbero sulla illu- 
minazione a gas, risulta che la sua attuazione darebbe luogo 
ad una economia annua di L. 51,000, alquanto minore di 
quella a cui darebbe luogo l’attuazione del primo progetto. 

La Commissione però fa notare che l’impianto previsto 
del secondo progetto costituisce il principio di un organismo 
destinato a svolgersi fino a diventare proporzionato ai bi- 
sogni della città. Con esso, oltre a provvedere immediata- 
mente a una illuminazione pubblica decorosa e estesa fino 
ai limiti nei quali essa può convenire per ora a Milano, si 
ha tutto disposto per assumere non solo l’illuminazione degli 
stabili comunali, ma anche la fornitura di energia agli im- 
pianti di acqua potabile; nulla vi è da mutare nel caso che 
si presentasse al Comune una buona occasione d'acquisto 
di energia proveniente dal di fuori, servendo all’uopo la rete 
proposta e riducendosi la centrale all’ ufficio di una indi- 
spensabile stazione sussidiaria. E pure tutto è predisposto 
perchè nel caso che il Comune intendesse provvedere, oltre 
che alla illuminazione dei propri locali, anche alla fornitura 
di luce o di forzaai privati, lo possa fare senza che alcuna 
parte dell’impianto si possa mai considerare inutile. 

Per tutte queste razioni, malgrado la minore economia 
d’esercizio e il maggior costo dell’impianto, la Commissione 
non esita a consigliare l'adozione di questo secondo pro- 
getto in confronto del primo. 

Il terzo progetto non costituisce che l'attuazione di una 
parte del secondo e il solo vantaggio che potrebbe presen- 
tare in confronto del secondo sarebbe quello di risparmiare 
pel momento un terzo circa del capitale d'impianto. 

Ma qualora al terzo progetto sì desse lo sviluppo neces- 
sario per portarlo all’importanza del secondo la spesa defi- 
nitiva ammonterebbe a cifra superiore alle L. 1,700,000 che 
costerebbe l'impianto fatto di getto. 

La Commissione pertanto non crede di consigliare l’at- 
tuazione della mezza misura alla quale, in sostanza, si ri- 
duce il terzo progetto, e unanimamente propone l’adozione 
del secondo. 

Naturalmente non esclude la Commissione che esso possa 
presentare qualche menda, e anzi proporrebbe alla Giunta, 
ove essa intendesse di addivenire alla esecuzione, dì indire 
una gara fra le ditte, dando loro facoltà di proporre quelle 
modificazioni che credessero opportune alla migliore riuscita 
e richiedendo loro le opportune garanzie. 

Si dice intanto che la Società Edison abbia fatto pro- 
poste concrete al Comune per un ribasso che sì inizierebbe 
anche prima della scadenza del contratto, cioè durante il 
contratto in vigore, e che abbia fatto inoltre delle proposte 
per ribassi anche a favore dei privati. 


Un nuovo impianto idro-elettrico. — La Società 
Edison di Milano ha acquistato in questi giorni dal signor 
Giuseppe Scotti Fogliani, segretario comunale di Solza e 
Medolago, un progetto per derivare dall’ Adda in territorio 
di Calusco, a valle della diga della Società stessa, mc. 65 
d'acqua, allo scopo di ottenere con un salto di m. 23.10 
la forza nominale di 20,000 cavalli. Il signor Scottì aveva 
già fatto domanda alla Prefettura di Bergamo per ottenere 
la relativa concessione. 
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L’ accertamento del reddito degli opifici. — Allo 
scopo di evitare motivi di controversia derivanti da meno 
esatta interpretazione delle disposizioni vigenti e di esclu- 
dere taluni apprezzamenti troppo fiscali, specie in riguardo 
a nuovi impianti, o apparecchi per la generazione, il tras- 
porto e l'impiego dell’ energia elettrica, l’ on. Carcano, mi- 
nistro delle finanze, in data 25 ottobre scorso, ha emanato 
nuove disposizioni a chiarire la circolare 11 settembre 1903. 
Così è nuovamente dichiarato che u nell’ accertamento del 
reddito dell’opificio, il reddito corrispondente alla forza mo- 
trice idraulica è da determinarsi nell’ uno o nell’ altro dei 
seguenti modi: o desumendolo dal prezzo del cavallo-dina- 
mico (nominale ed effettivo) che si pratica nelle località, con 
gli opportuni confronti con altri opifici già tassati; oppure, 
ove manchino gli elementi, mediante la stima del valore lo- 
cativo dell’acqua e delle opere fatte per derivarla e condurla 
all’opificio. » 

u È evidente, secondo l'on. Carcano, che, quando sia 
conosciuto il valore locativo della forza idraulica onde l’opi- 
ficio è animato, non occorre più tener conto del costo delle 
opere che servono a produrre quella forza, costo che è già 
conglobato nel detto valore. E d'altronde è pur chiaro che 
vi è una corrispondenza necessaria tra il valore della forza 
idraulica e il costo delle cose immobili che la producono, 
compreso l’edificio di presa dell’acqua e il canale conduttore. n 

Quanto all’obbiezione, mossa da chi vorrebbe che della 
forza motrice idraulica non si tenesse conto nel determinare 
il reddito dell'opificio, l'on. Carcano soggiunge che si è mai 
inteso vulnerare il principio, già pacifico anche nella gin- 
resprudenza, che per l imposta sui fabbricati, « nella esti- 
mazione di un opificio si deve pur tener conto del valore 
della corrente d’acqua motrice, perchè l’acqua come elemento 
di forza motrice non può consilerarsi disgiuntamente dal 
motore idraulico infisso e dalla costruzione del canale, che 
guida l'acqua ad animare il motore. » 


Sul lavoro delle donne e dei fanciulli. -— Le Prefet- 
ture comunicano che « il Ministero di agricoltura, industria 
e commercio. accogliendo il parere del Comitato permanente 
del Consiglio superiore del lavoro, consente, in via eccezio- 
nale, che negli opifici industriali in genere la durata dei ri- 
posi intermedi sia ridotta di mezz’ ora, a condizione che la 
durata di lavoro effettivo non superi le 11 ore e che per 
tale riduzione vi sia pieno accordo fra gli operai ed i pa- 
droni n. 


Per l'applicazione della legge sugli spiriti. — Nella 
Gazzetta Ufficiale del 30 ottobre p. p. fu pubblicato il nuovo 
regolamento per l’applicazione della legge sugli spiriti, ap- 
provato con R. Decreto del 21 ottobre, sostituito a quelli 
5 luglio 1896 e 28 giugno 1903. Il regolamento consta di 
134 articoli ed è entrato in vigore il 1° del corrente mese. 


Società delle forze motrici dell’ Anza. — Questa So- 
cietà, di cui abbiam dato a suo tempo notizia della costitu- 
zione, si limitò per ora ad affittare 1000 cavalli dalla So- 
cietà Elettrica Ossolana ed impiantò anche una turbina a 
vapore di riserva ad Intra. Così la Società dell'Anza non 
eseguisce intanto che la rete di distribuzione, mentre l’im- 
pianto progettato, che potrà fornire 5000 HP utilizzando le 
cadute del torrente Anza che scende dal Monte Rosa e si 
versa nel Toce non si farà che in seguito. A tale scopo però 
la Società dovrà aumentare il proprio capitale che è soltanto 
di L. 500,000. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — La ditta 
Faccio Vincenzo e Giovanni e Ambrosi Giuseppe di Recoaro 
hanno presentato domanda alla Prefettura di Vicenza per 
fare una nuova derivazione d’acqua dal torrente Agno, nel 
tronco compreso fra il ponte Verde e quello dei Facchini in 
comune di Recoaro, in sostituzione delle Ane derivazioni di 
cui è attualmente investita, ner produzione di forza motrice. 

— La ditta Garbin Francesco e Crosara Giovanni di 
Valdagno hanno presentato domanda alla Prefettura di Vi- 
cenza per derivare acqua dal torrente Agno subito sotto a 
Recoaro nella località detta Valcada per produzione di forza 
motrice. 


718 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNIC 


— La ditta Nodari Bernardino e C. ha presentato do- 
manda alla Prefettura di Vicenza per essere autorizzata a 
introdurre alcune variazioni alla derivazione d'acqua dal 
torrente Astico nella località Bonaguro e Serra Volpente dei 
comuni di Calvene e Lugo per produzione di forza motrice. 

— L’ing. Salvatore Bruno di Sampierdarena, ha presen- 
tato il progetto e la domanda per ottenere la concessione 
di raccogliere in un grande lago artificiale le acque di piena 
del torrente Bormida di Mallare e Bormida di Pallare, de- 
fluenti sul versante nord dell’Appennino Savonese, e deviare 
le acque stesse nel versante sud in ragione di 2 metri cubi 
al 1” per sviluppare, a mezzo di condotta forzata, col carico 
utile di metri 368.86, un lavoro di $500 HP, da applicarsi 
nella produzione di energia elettrica da distribuirsi lungo 
la Riviera di Ponente (fra Savona e Genova), a scopi indu- 
striali. La capacità assegnata al lago sarebbe di m. c. 21 mi- 
lioni, e costruendo ìl diagramma del movimento dell’ acqua 
del lago, risulterebbe possibile una derivazione costante di 
2000 litri al 1". La spesa per questa colossale opera viene 
preventivata in L. 4,100,000. 

— La ditta Lesca e Calghera di Torino ha presentato 
all'approvazione del Ministero dei Lavori Pubblici il pro- 
geito e la domanda per ottenere la concessione della deri- 
vazione dal torrente Dora Riparia di un canale ad uso di 
forza motrice, nel territorio di S. Ambrogio, per scopo indu- 
striale. La forza che si ricaverebbe viene calcolata in 956 HP. 
Il canale di carico avrebbe una lunghezza di metri 1280 e 
quello di scarico quella di metri 1270, e così una lunghezza 
totale di metri 2050. La spesa per la costruzione di questa 
opera è stata preventivata in L. 350,000. 
` — Il signor Giuseppe Fehl ha ottenuto dalla Prefettura 
di Genova la concessione di derivare acqua dai torrenti Tine 
e Marasso in territorio del comune di Ceranesi a scopo in- 
dustriale. La spesa delle opere da eseguirsi nel termine di 
anni tre ammonta a L. 1,500,000. 


Esperimenti di trazione elettrica a corrente alter- 
natu monofase. — Abbiamo già parlato tempo fa degli 
esperimenti di trazione elettrica mediante motori monofasi 
in serie a collettore eseguiti dalla ditta Gadda, Brioschi e 
Finzi e dalla Westinghouse Electrice and M/g. Co., vogliamo 
ora accennare a quelli che sta facendo l'Union Elektricitits 
Gesellschaft di Berlino. Il Governo prussiano mise a dispo- 
sizione di questa Ditta il tratto ferroviario Niederschóne- 
weide-Spindlersfeld, lungo km. 4.2 a semplice binario. La 
tensione adottata è di 6000 volt e la frequenza è di 25 pe- 
riodi. Ogni vettura è munita di due motori in serie a col- 
lettore da 90 kw. ciascuno. Gli esperimenti sono cominciati 
il 15 agosto con una sola vettura, da qualche tempo però se ne 
aggiunse un’altra uguale, collegandole per mezzo di un sì- 
stema di comando sincrono a unitá multiple analogo a quello 
a corrente continua Thomson-Houston. La corrente a 600.) volt, 
percorre direttamente gli induttori ed il primario di un tra- 
sformatore in serie con essi, Il secondario del trasformatore 
fornisce la corrente ai due indotti che sono collegati in pa- 
rallelo. La regolazione della tensione si fa, senza l impiego 
di resistenze ohmiche, spostando uno degli attacchi lungo 
l'avvolgimento secondario del trasformatore. Le vetture pe- 
sano 52 tonnellate ciascuna di cui 6 spettano agli apparecchi 
elettrici. La linea e di costruzione speciale, a tesate assai 
brevi, non essendo il filo del trolley sostenuto direttamente 
dai pali, ma da fili trasversali posti a soli 3 metri uno dal- 
l’altro. Si dice che P Union Elektricitits Gesellschaft abbia 
ricevuto una commissione dalla Société Belge Nationale des 
chemins de fer vicinaux per 20 vetture complete destinate 
all'esercizio della linea del Barinage (Belgio) lunga 20 km. 
Probabilmente si presenterà qualche nuova difficoltà da 
superare volendo far uso su detta linea d' una frequenza, 
non di 25, bensi di 45 periodi al secondo. 


Museo tecnologico al Messico. — 11 Museo commer- 
ciale di Torino, nel dare l annunzio della fondazione di un 
Museo tecnologico al Messico, prega vivamente gli esporta- 
tori italiani ad inviare al detto Museo i loro cataloghi e di 
comunicare ad esso le successive variazioni, agevolando così 
l'opera di quell istituzione, dalla quale 81 possono ripromet- 
tere vantarrtriosi risultati. 


Nuove Ditte industriali. 


Asti. — « Borelli Tancredi & fratello » società tra i 
signori Tancredi ed Adolfo Borelli, per l’esercizio di distil- 
leria. Capitale L. 60,009; duraia al 31 agosto 1913. 


Biella. — « Società telefonica biellese » (anonima), per 
l impianto e l'esercizio delle linee telefoniche allaccianti 
Biella ai Comuni ed opifici delle valli di Mosso e Pettinengo. 
Capitale L. 85,000, in 850 azioni da L. 100. 


Genova. — « Sbertoli, Tubino di C.» società tra isi- 
gnorì Giacomo Quartino, Giustino Sbertoli e G. Libero Tu- 
bino, responsabili, ed alcuni accomandanti, per l’ industria 
dei filati cucirini e le operazioni commerciali affini, con sede 
in Genova ed opificio in Cogoleto. Capitale L. 120,000; du- 
rata al 31 dicembre 1918. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 9 al 15 Agosto 1903. 


(Gli attostati numeri 241-250, Vol. 174 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 10; i 
numeri 1-10, Vol. 175, il giorno 11; i numeri 11-50 il giorno 12; i nuweri 51-70 
il giorno 13). 


(Il numero frazionario, che precede tl nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 175/1, 68459, Paguon 
Félix, a Coluire (Francia) « Baguettes et moulures en verre dites antimicrobiennes 
ou hygiéniques » richiesto il 30 giugno 1903, per anni 6. 

175/27, 68496, "olini Giuseppe, a Luino (Como) « Sostituzione delle carrucole 
di guida delle persiane, porte ed imposte a scorrimento in generale, mediante cu- 
scinetti di guida a pallottole » richiesto il 28 giugno 1903, per anni 6. 

175/39, 68504, Ferria Giuseppe Gioacchino, a Torino « Costruzioni in ferro e 
muratura, sistema Ferria ing. G. G., per muri ordinari e di sostegno, per conso- 
lidamento di frane, ponti, cupole, dighe, vasche, serbatoi, ecc. » richiesto il 26 giu- 
gno 1903, prolungamento por anni 6 della privativa 87/141, di anni 6 dal 30 giu- 
gno 1897. 

175/51, 68522, Dierickx Joseph, ad Ucelo presso Bruxelles « Perfectionnements 
apportés aux portes et autres dispositifs analogues » richiesto il 6 luglio 1903, per 
1 anno. 

175/62, 65831, Delbecchi Ettore fu Paolo, a Torino « Apparecchio per racco- 
gliere automaticamente le foglie, i fuscelli ed altre simili impurità trasportate dalle 
acque dei canali industriali » richiesto il 29 novembre 1902, per anni 3. 

XIV. Materiali iaterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
175/17, 68487, Portalupi Attilio, a Torino « Nuovo sistema di agglomerazione della 
silice in mattoni per uso stradale e per costruzioni » richiesto il 22 giugno 1903, 
per anni 3. 

XV. Vetri e ceramiche. — 175/16, 63516. Mermet Francois, a Lione (Francia) 
« Machine à enfiler les perles a richiesto il 6 luglio 1903, per anni 6. 

XVI. iliuminazione. — 175/13, 68481, Brabson Tom e Cook George Conrad, a 
New York « Perfezionamenti nelle lampade a gas » richiesto il 30 giugno 1903, 
per anni 6. 

175/23. 65390, Sotti Fulgenzio fu Gaetano, a Viconza « Apparecchio per l'ac- 
censione e spegnimento automatico del gas mediante aumento e diminuzione della 
pressione noll' officina di produzione » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento 
per anni 3 della privativa 158/164, di 1 anno dal 30 giugno 1902. . 

175/32, 68079, Ciancolini Giuseppe, a Firenze « Gasometro generatore di ace- 
tilene » richiesto il 30 maggio 1903, per anni 3. 

175/53, 68525, Tresenreuter Gustav, a Berlino « Procedimento e apparecchio 
per la carburazione del gas illuminante » richiesto il 20 maggio 1903, per anni 15. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
175,25, 68492, Albertini Primo, a Binasco (Milano) « Essiccatoio multiplo automa- 
tico per risone e granoturco » richiesto il 29 giugno 1903, prolungamento per 
anri 3 della privativa 111/158, di 1 anno dal 30 giugno 1899, già prolungata di 
anni 3 con attestato 128/164. 

175/58, 65531, Spring Friedrich & Schild Joseph, a Basilea (Svizzera) « Cap- 
pello per torretta di camino, chiamato Fiumircoro universale » richiesto il 7 lu- 
glio 1903, per ! anno. 

XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
174/246, 68332, Podusehka Viktor, a Vienna « Compteur on caisse pour jetons de 
recette ou de controle » richiesto il 26 giugno 1903, per anni 6. 

175/36, 63501, Passera Gaetano fu Ansano, a Torino a Penna da scrivere che 
può ancho servire per fumare sigarette » richiesto il 2 luglio 1903, completivo della 
privativa 171/210, di 1 anno dal 30 giugno 1903, 

175/42, 68410, Gordon Frederick William, ad Auckland (Nuova Zelanda - Au- 
stralia) « Bassin de toilette on de lavabo » richiesto il 4 luglio 1903, per anni 6. 

175/60, 65533. Lange Arthur, a Dresda (Germania) « Plaque support pour verres 
à pied » richiesto il 7 luglio 1903, per 1 anno. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 174/244, 63256, Canta- 
rano Guglielmo, a Napoli « Trattamento dei bozzoli del baco da seta, onde ren- 
derli atti alla filatura anche in acqua a temperatura ordinaria » richiesto il 18 giu- 
gno 1903, per 1 anno. 


175/18, 68489, Hofmann Federico, a Torino a Appareil de commande pour le 
changement des nuvettes dans les métiers à tisser mécaniques à battant lanceur » 
richiesto il 18 giugno 1903, per anni 3. 

175/20. 68491, Gray William Benjamin, a Glenaune (Irlanda) « Perfectionne- 
ments dans les machines servant à traiter les plantes flbreuses » richiesto il 29 giu- 
gno 1903, per anni 6. 

175/40, 68505, Bocciarelli Giuseppe, a Lanzo Torinese (Torino) « Nuovo sistema 
d'eliatura dei fusi di filatura a mezzo della capillatura » richiesto il 26 giugno 1903, 
prolungamento per anni 2 della privativa 158/212, di 1 anno dal 30 giugno 1902, 

175/48, 68518, Sehmitz Emil, a Bochum, e Kahr Emil, ad Aachen (Germania) 
« Machine d'Rrmures a richiesto il 6 luglio 1903, per anni 6. 

175/50, 68521, Walker Albert Edward, Walker Arthur e Walker Gcorge, a Nor- 
wood Green Mills, Halifax (Inghilterra) « Perfectionnements apportés aux métiers 
à tisser » richiesto il 1» luglio 1903, per anni 6. 

175/64, 67903, Weber Eduard, a Caleppio (Bergamo) « Perfectionnements et 
innovations aux appareils pour la fllaturo de la soie » richiesto il 14 maggio 1903, 
completivo alla privativa 160/81, di anni 6 dal 30 settembre 1902. 

XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 175/12, 68180, Hoffmann Oscar, 
a Norimberga (Germania) « Sacco da trasporto di carta » richiesto il 27 giugno 1903, 
prolungamento per anni 3 della privativa 127,81, di anni 3 dal 30 giugno 1900. 

175/24, 68479, D'Alessio Agostino, a Montefalcone Valfortore (Benevento) » Nuova 
squadra, apparecchio completo per tagli da sarto, sistema Agostino D'Alessio » 
richiesto il 6 luglio 1903, per anni 6. 

175/30, 68499, Richter e Glück, a Berlino « Procédé pour remplir par coulage 
les manches de parapluies, poignées de cannes, etc. » richiesto il 27 giugno 1903, 
per anni 6. 

175/35, 68388, Barsotti Vittorio, a Firenze « Nuovo genere di nastro incollato 
per la fabbricazione di cappelli » richiesto il 24 giugno 1903, per 1 anno. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 174/250, 68157, Bekmann Richard, a Char- 
lottenburg (Germania) « Châssis tendeur pour applications photographiques » ri- 
chiesto il 30 giugno 1908, per anni 6. 

175/22, 68233, Cesana Luigi, a Roma « Refournisseur automatique Cesana pour 
les machines à composer Linotypes » richiesto il 23 giugno 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 140/31, di 1 anno dal 30 giugno 1901. 

175/37, 68502, Burroughs Adding and Registering Machine Company Limited, 
a Nottingham (Inghilterra) « Perfezionamenti nelle macchine per calcolare » ri- 
chiesto il 23 giugno 1903, prolungamento per auni 9 della privativa 88/41, di anni 6 
dal 30 giugno 1597, originariamente rilasciata al signor Aschwelle Arthur Thomas 
a Nottingham. 

175/59, 68532, Hermann Aufrichtig (Ditta), a Berlino « Macchina di riprodu- 
zione grafica » richiesto il 7 luglio 1903, per 1 anno. 

175/70, 68537, Von Gesner Lilliau e Bontempi Augusto, a Napoli « Macchina 
da scrivere Universale » richiesto 1° 8 luglio 1903, per 1 anno. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 175/2, 68460, Brueder Charles, a Arches 
(Francia) « Traitement de la fécule et autres matióres amylacées par les chlorites 
ou les hypochlorites à l'effet d'en obtonir un produit gommeux et gélatineux ap- 
polé Vosgelin et propre aux mêmes usages industriels que la gelatine animale » 
richiesto il 30 giugno 1903, per anni 10. 

XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 175/17, 68517, Falk August, a Vienna 
« Procédé et appareil pour la dénicotinisation des produits de tabac mauufacturés » 
richiesto il 6 luglio 1903, per anni 6. 

175/66, 68129, Favretti Umberto, a Torino « Processo per rivestire in celluloido 
lavori in genere, eseguiti su carte, pelli, tessuti o celluloide stessa, come per esempio 
lavori d'arte grafica in genere, fotografie comuni, acquarelli ed affini mediante 
spalmatura di soluzione gelatinosa di materia celluloide » richiesto 1°8 giugno 1903, 
per anni 3. 
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Attestati di privativa industriale rilasciati dal 16 al 22 Agosto 1903. 


(Gli attestati furono rilasciati con la data del 22 Agosto 1903). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 175/115, 68595, Stecher Alberto, 
n Firenze « Acetato di rame formola Prinz, per combattere la peronospora della 
vite e le malattie causate da funghi simili sulle patate e sui pomidoro » richiesto 
il 10 luglio 1903, prolungamento per auni 6 della privativa 91/0, rilasciata il 17 gen- 
naio 1898, per anni' 3 dal 30 settembre 1897 al signor Prinz Otto, già prolungata 
con attestato 136/1 e trasferita al richiedente. 

175/116, 68598, Tremonti Angelo fu Pasquale, ad Udine « Distributore da fuoco, 
sistema Tremonti, applicato ad un gruppo di caldaie da latteria » richiesto il 17 lu- 
glio 1903, per 1 anno. 

III. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 175/105, 63576, 
Meine dott. Franz, a Berlino « Dispositif pour reconnaitre la diroction et l'incli- 
naison des couches susceptibles de douner des carottes dans les sondages » richiesto 
il 2 luglio 1903, por anni 6. 

IV. Lavorazione del metalli, del legno e delie pietre. — 175/97, 68520, 
Berger Louis, a Losanna (Svizzera) « Lime à dossier perfectionnée » richiesto il 
lo luglio 1903, per anni 3. 

175/113, 68593, Universal Safety Tread Company, a Jersey (S. U. A.) « Perfe- 
zionamenti nella fabbricazione di lamiere metalliche perforate » richiesto il 14 lu- 
glio 1903, per anni 6. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 175/77, 68551, Wilton Thomas e Wilton George, a Londra « Perfozionamenti nei 
focolari delle caldaie a vapore, ecc. » richiesto 1' 11 luglio 1903, per anni 6. 

175/83, 66334, D'Ettore Andrea e Gaddi Raffaele, a Napoli « Motore meccanico 
per macchine da cucire » richiesto il 31 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno 
della privativa 151/91, rilasciata il 12 maggio 1902, per 1 anno dal 31 diecm, 1901. 

175/90, 68190, Roggero Enrico fu Serafino, a Genova « Motore rotativo ad espan- 
sione di gas, detto automotore Roggero » richiesto 1°" 8 giugno 1903, per 1 anno. 

175/91, 68315, Koerver Heinrich Josef e Heimberg Friedrich, a Crefeld (Ger- 
mania) « Apparecchio per la depurazione dell'acqua per l'alimentazione delle cal- 
daie ed altri scopi industriali » richiesto il 13 giugno 1903, per 1 anno. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 175/74, 69546, Westinghouse Brake Company 
Limited, a Londra « Perfezionamenti negli apparecchi frenatori a pressione di fluido 
per veicoli ferroviari e simili » richiesto il 10 luglio 1903, per anni 15. 
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175/76, 63548, Polanowski Stefan, a Lodz (Polonia) « Accoppiamento automatico 
di vagoni ferroviari » richiesto 1° 11 Juglio 1903, por 1 anno. 

175/81, 65567, Von Orth & C. Gesellschaft mit beschrankter Haftung, a Char- 
lottenburg (Germania) « Porta-filo 
l'8 novembre 1902, per anni 6. 

175/92, 68334, Consolidated Car Fender Company. a Providence, Khode Island 
(8. U. A.) « Salvagente per carrozze tramviarie » richiesto il 22 giugno 1908, pro- 
lungamento della privativa 159,35. rilasciato il 25 ottobre 1902. per | anno dal 
30 giugno. 

175/119, 68601, Prokov Wilhelm. a Charlottenburg, e Richter Moritz. a Berlino 
« Blocco di sicurezza clettrico per ferrovie consistente in segnali ottici ed acustici 
prodotti dai treni stessi » richiesto il 15 luglio 1903, per 1 anno, 

VH. Carrozzeria e veicoli diversi. — 175/111, 68536, Bellei Medardo di Ve- 
nanzio e Baiocco Domenico fu Domenico, a Modena « Corazza Bellei-Baioceco da 
applicarsi a biciclette, antomobili, e qualunque altro rotabile avente 
ruota pneumatica » richiesto il 30 giugno 1903, per anni 3, 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 175/84, 67525, Sobrero Giuseppe, a Ge- 
nova « Nuovo sistema di propulsione per la navigazione » richiesto 1°8 aprile 1903, 
per anni 2. 

175/114, 68504, Mitchell Charles, a Southampton (Inghilterra) u Àncora » ri- 
chiesto il 15 luglio 1903, per 1 anno, 

1X. Elettrotecnica. — 175/72, 698510. Westinghouse Electric Company (Limited). 
a Londra « Perfezionamenti negli avvolgimenti d' armatura per macchine dinamo- 
elottricho » richiesto il 9 luglio 1903, per anni 15. 

175/79, 68556, Sundh Auguste, a Yonkers, Now-York (S. U. A.) e Appareil mù 
électriquement pour la commande du circuit d'un moteur électrique et autre ap- 
pareil » richiesto il 13 luglio 1903, per anni 6. 

175/86, 67992, Deutsche Waffen-und Munitionsfabriken, a Berlino « Sonoria per 
telefono ad intercomunicaziono automatica » richiesto il 23 maggio 1903, per anni 6, 
con rivendicazione di priorità dal 6 dicembre 1901. 

175/87, 67993, Deutsche Waffen-und Munitionsfabriken, a Berlino « Apparecchio 
disgiuntore per l'albero di commutazione nei telefoni ad intercomunicazione auto- 
matica » richiesto il 23 maggio 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorità 
dal 6 dicembre 1901. 

175/88, 67994, Deutsche Waffen-und Munitionsfabriken, a Berlino « Manovra 
del magnete di comunicazione nei telefoni a intercomunicazione automatica » ri- 
chiesto i1 23 maggio 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 6 di- 
cembre 1901, 

175/94, 68549, Lindquist David Leonard, a Yonkers, New-York (S. U. A.) « Per- 
fectionnemonts aux dispositifs de controle pour moteurs électriques » richiesto 
l'11 luglio 1903, per anni 6. 

175/95, 68550, Lindquist David Leonard, a Yonkers, New-York (S, U. A.) « Per- 
fectionnements apportés aux dispositifs de controle des moteurs électriques » ri- 
chiesto 1" 11 luglio 1903, per anni 6. 

175/96, 68557, Lindquist David Leonard, a Yonkers, New-York (S. U. A.) « Per- 
fectionnements aux électro-aimants » richiesto il 13 luglio 1903, per anni 6. 

175/112, 68590, Burke Charles Goodwin, a New-York (S. U. A.) « Perteziona- 
menti nella telegrafia senza fili » richiesto il 14 luglio 1903, per anni 6. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicail. 
— 175/100, 68564, Masera Silvio, a Winterthur (Svizzera) « lióglo à calcul » ri- 
chiesto il 30 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 155/104, rila- 
sciata il 4 luglio 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

175/108, 68597, Bühl Wilhelm Gottlieb, a Barmen « Systéme régable adapté 
entre le clavier et lo mécanisme de pianos, pianos à queue, ete. » richiesto il 3 lu- 
glio 1903, per anni 3. 

XI. Armi e materiali da guerra, da caccia e da pesca. — 175/104, 68575, 
Deutsche Waffen-und Munitionsfabriken, a Carlseuhe (Germania) « Proiottile a 
cuffia » richiesto il 1° luglio 1903, per anni 6. 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli Incendi ed 
altri Infortuni. — 175/93, 68560, Etrich Ignaz, a Oberaltstadt (Austria) « Dispositif 
pour la respiration d'air frais pour des personnes se trouvant dans les lieux 
fermés » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento per l anno della priv. 155/76, 
rilasciata il 12 luglio 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

175/118, 68600, Graatt & C. G. m. b. H., a Berlino « Spegnifuoco chimico con 
recipiente conico e apertura di getto obliqno » richiesto il 15 luglio 1903, per ] anno, 

XHT. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 175/199, 68550, 
Schroer Hermann, a Mannhoin (Germania) « Dispositivo per sollevare ed abbas- 
sare ponti di campagna, como pure per ricambiare membrature rotte » richiesto 
il 3 luglio 1903, completivo della privativa 155/28, rilasciata il 23 giugno 1902, por 
anni 6 dal 30 giugno. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
175/71, 68539, Vidic F. P. (Società), a Laibach, & Mazzola Josef, a Feistriz A. d. Gail 
(Austria) « Perfectionnements aux presses à briques à filióres » richiesto il 9 lu- 
glio 1903, per anni 6. 

175/101, 63348, Martin Wedard Emilio e Del Vita Ubaldo, a Pisa « Asfalto 
ferreo colorato in impasto » richiesto i] 24 giugno 1903, per anni 3. 

175/117, 68599, Brothers William, a Beeeliwood (Inghilterra) « Perfectionne- 
ments dans la fabrication du plátre de Paris » richiesto il 16 luglio 1903, per 
anni 6. 

XV. Vetri e ceramiche. 185/89, 68143, Bormioli Rocco e figlio (Ditta), a 
Parma e Applicazione dell'aria al raffreddamonto degli stampi di ferro in uso nello 
vetrerie » richiesto il 2 giugno 1903, per anni 3, 

175/120, 68602, Spatz Katinka nata Kübler, ad Essen (Germania) « Vetrini per 
la composizione di mosaici e procedimento per la loro fabbricazione » richiesto il 
15 luglio 1903, per 1 anno. 

XVI. liluminazione. — 175/93, 68436, Gelato Giuseppe di Nicola, a Bari « Lu- 
mino di cera, Gelato » richiesto il 2 luglio 1903, per 1 anno. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 175/78, 
68505, Rulf Ari, a Bruxelles « Sbarra da griglia » richiesto il 13 luglio 1903, per 
l anno. 

175/85, 67743, Camuzzoni Umberto fu Giulio. a Verona « Stufa a gas in terra 
refrattaria. Il quale titolo viene sostituito dal seguente: « Stuta tubolaro a gas in 
terra refrattaria » richiesto il 4 maggio 1903, completivo della privativa 167/70, 
rilasciata il 25 aprile 1903, per 1 anno dal 31 marzo. 
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XVIII. Mobiilo e materiali per abitazioni, negozi, uffici e locali pubbiici. — 
175/106, 68577, Martini Hermann, a Riga (Russia) « Systóme de ferineture pour 
récipients à conserves » richiesto il 2 luglio 1893, per anni 6. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie compiementari. — 175/73, 68545, Apel 
Georg, a Grünau presso Berlino (Germania) « Bague à filer rotative à garnitures 
intérieures trempées à billes de roulement » richiesto il 10 luglio 1903, per anni 6, 
con rivendicazione di priorità dal 17 aprile 1903. 

175/99, 68563, Società anonima fabbriche riunite Formenti, a Carate Brianza 
(Milano) « Disposizione di protezione pel tubo centrale dei rocchetti di carta » ri- 
chiesto il 30 giugno 1908, per anni 3. 

175/102, 68572, Rossi Tomaso, a Milano « Nuovo telzio meccanico per la fab- 
bricazione di nastri » richiesto il 1» Inglio 1903, per anni 6. 

XX. Vestiario ed oggetti di uso personale. — 175/80, 68558, Singer Manufactu- 
ring Company, a Kilbowie presso Glascow (Scozia) « Perfectionnements apportés 
aux réleveurs rotatifs pour machines à coudre » richiesto il 12 luglio 1903, per 
anni 6. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 175/107, 68578, Gros Oscar, a Lipsia (Ger- 
mania) « Processo per trasportare ogni sorta di originali col mezzo di una azione 
chimica dell'originale sulla superficie sulla quale esso deve essere trasportato » 
richiesto il 3 luglio 1903, per anni 6. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 175/82, 65979, Oehler K. (Ditta), a Offen- 
bach a/M. (Germania) « Procédé de préparation de sulfate de sodium et de gaz 
chlorhydrique concentré » richiesto il 6 dicembre 1902, per anni 15, con rivendi- 
cazione di priorita dal 19 aprile 1901. 

XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 175/75, 68547, Apel Hermann, a 
Constans (Germania) « Feuille préparée servant à raccomoder les cigares » richiesto 
1'11 luglio 1903, prolungamento per anni 4 della privativa. 

175/103, 68574, Pensa Charles Elie, a Parigi « Fabrication d'un produit ana- 
logue au caoutchouc » richiesto il 1° luglio 1903, per anni 6. 

175/110, 68581, Tagliabue Eugenio, a Milano « Furgone Eugenio Tagliabue per 
il trasporto di mobiglio a pareti interne piano e rivestite da imbottitura stacca- 
bile onde potere essere lavata e disinfettata » richiesto il 4 Inglio 1903, per 1 anno. 


` Attestati di privativa industriale rilasciati dal 23 al 29 Agosto 1903. 


(Gli attostati numeri 121-150 del Vol. 175 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 26 ; 
i numeri 151-180 il giorno 27; i numeri 181-200 il giorno 29). 


I. Agricoltura, industrie agricoie ed affini. — 175/136, 68623, Chiesa Carlo, 
a Soresina (Cremona) « Essiccatoio a tamburo rotante allo aperto e trasportabile, 
per bozzoli e cereali » richiesto il 9 luglio 1903, prolungamento per anni 3 della 
privativa 160/221, rilasciata il 4 dicembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

175/169, 68643, Manzoni Giuseppe di Carlo, a Sant'Angelo Lodigiano (Milano) 
« Modificazioni ossia perfezionamenti negli aratri Manzoni n. 3 » richiesto il 18 lu- 
glio 1903, per anni 4. 

IT. Alimenti e bevande diverse. — 175/129, 69616, Meyer J. (Ditta), a Solothurn 
(Svizzera) « Support pour plansichter à transmission supérieure ou inférieure » ri- 
chiesto il 7 luglio 1903, prolungamento per anni 9 della privativa 89/334, rilasciata 
il 25 ottobre 1897, per anni 6 dal 30 sottembre. 

175/146. 68567, Lowry George Archibald, a Chicago (S. U. A.) « Appareil pour 
charger des liquides de gaz acide carbonique ou autre » richiesto il 30 giugno 1903, 
per anni 9. 

175/160, 68632, Palamidese Amabile fu Biagio, a Padova « Mescolatore Pala- 
midese » richiesto il 14 luglio 1908, per anni 8, 

IH. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalioidi. — 175/128, 
68615, Edison Thomas Alva, a Llewellyn Park (S. U. A.) « Procédé de nickelage 
et produits en résultant » richiesto il 7 luglio 1903, per anni 6. 

175/140, 68628, Moore George, a Londra « Perfezionamenti negli apparecchi per 
la separazione delle particelle ricche d'oro e di altri metalli relativamente pre- 
ziosi, e per il loro ricupero dalla massa di fanghi od altro materiale in cui sono 
disseminati » richiesto 1' 11 luglio 1903, per anni 6. 

175/141, 65208, Milesi Giorgio, Milesi Zaccaria e Milesi Ambrogia ved. Genti- 
lini, a Breno (Brescia) « Applicazione di un focolare a carbone ed aria soffiata per 
la fusione di granate in ghisa da bocche da fuoco ed altri pezzi, allo scopo di 
mantenere per un dato tempo fluida la ghisa nella materozza dei getti e per con- 
soguenza avere la massima compattezza e la più perfetta sanità dei singoli pezzi » 
richiesto il 26 settembre 1902, prolungamento per anni 8 della privativa 120/172, 
rilasciata il 17 aprile 1900, per anni 8 dal 30 settembre 1899 al siguor Milesi Am- 
brogio a Capo di Monte (Brescia) e trasforita ai richiedenti. 

175/148, 65569, Siemens Frederik, a Londra « Perfectionnements aux fours A 
gax à récupération pour réchauffage » richiesto il 30 giugno 1903, per anni 15. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delie pietre. — 175/150, 68571, 
Sensenschmidt Max, a Francoforte s/M. (Germania) « Macchina per stampare e sa- 
gomare tubi metallici » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento per | anno della 
privativa 158/118, rilasciata il 6 ottobre 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organ! delle macchine. 
— 175/135, 68622, Eitner Arthur, a Leipzig Kleinzschocher (Germania) « Torchio 
a vite » richiesto il 6 luglio 1903, per anni 6. 

175/137, 68624, Kollermeyr Wilhelm, a Hoerde (Germania) « Guernitura metal- 
. lica per scatole premi-stoppa e simili » richiesto il 9 luglio 1903, per 1 anno. 

175/145, 69567, Allert Rudolf, a New-York « Séparateur d'huile pour vapeur 
d'échappement, etc. * richiesto il 30 giugno 1903, per anni 6. 

175/158, 68630, Castelnau Marcellin, a Parigi « Machine à vapeur à trés hautes 
tensions et à hautes températures » richiesto il 15 luglio 1903, per anni 6. 

175/175, 68647, Remmers Heinrich, ad Amburgo (Germania) « Innesto per mac- 
chine senza cambiamento di marcia » richiesto 1'11 luglio 1903, per 1 anno. 

175/178, 68550, Vogel Augusto, a Milano « Bougio d'allumage inencrassable 
pour moteurs a explosion » richiesto il 10 luglio 1903, per anni 6, con rivendica- 
zione di priorita dal 24 dicembro 1902. 

175,196, 07927, Becchi Angelo fu Giuseppe, a Genova « Sistema per lo scarico 
rapido delle merci alla rinfusa e richiesto ii 27 maggio 1903, per 1 anno, 

175/195, 09288, Societé anonyme des Anciens Etablissement Panhard et Le- 
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vassor, a Parigi « Systóme d'orifice d'entrée d'air additionelle, pour carburateurs 
à réglage automatique » richiesto il 20 giugno 1903, per anni 6. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 175/144, 68292, Melaun Franz, a Charlotten- 
burg (Gormania) « Nouveau mode d'assemblage de rails avec semelle pour les or- 
nières des chemins de fer, où la surface de roulement des rails est interrompue 
aux deux extrémités des rails par l'enlevage des champignons ou par la disposition 
d'une espace libre étant rempli par le champignon d'un rail intermédiaire formé 
par deux éclisses à champignon de support » richiesto il 19 giugno 1903, per 1 anno, 
con rivendicazione di priorità dal 10 aprile 1901. 

175/156, 68506, Diatto Alfredo, a Torino « Distribution souterraine du courant 
aux tramways électriques « richiesto il 27 giugno 1903, prolungameÁto per anni 3 
della privativa 72/215, rilasciata 1' 11 agosto 1894, per anni 6 dal 30 settembre, già 
prolungata con attestato 129/14. 

175/161, 68633, Young Samuel Marsh, a New-York « Système de transmission 
de signaux pour chemins de fer » richiesto il 7 luglio 1903, per anni 6. 

175/176, 68648, Berne de Chavannes Ferdinand Paul, & Marsiglia (Francia) 
« Système d'appareils mécaniques avertisseurs automatiques pour prévenir et em- 
pecher les collisions des trains de chemins de fer » richiesto 1°11 luglio 1903, per 
anni 6. 

175/200, 68552, Salpietro Giuseppe e Zeppieri Leopoldo, a Roma a Sostitusione 
del vapore ed elettricità delle macchine ferroviarie, tramvie ed altri veicoli con 
aria compressa continua » richiesto il 13 luglio 1903, per anni 3. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 175/181. 68618, Lepape Hippolite e 
Goldschmidt Paul Léopold, a Parigi « Moteur à explosion à deux temps pour mo- 
tocyclettes et autres automobiles » richiesto il 6 luglio 1903, per anni 6. 

175/152, 68275, Tribuzio Catello, a Torino « Nuova bicicletta perfezionata si- 
stema Tribuzio » richiesto il 15 giugno 1903, completivo della privativa 104/37, 
rilasciata il 28 gennaio 1899, per anni 3 dal 81 dicembre 1898, già prolungata con 
attestato 152/189. 

175/196, 68377, Butler Samuel, a Londra « Congegno per impedire 1o slittare 
e lo scivolare di fianco degli automobili, cicli e simili » richiesto il 27 giugno 1903, 
prolungamento per anni 2 della privativa 169/151, rilasciata il 29 maggio 1903, 
per 1 anno dal 31 marzo. 

175/197, 68378, Butler Samuel, a Londra « Adattamento per assicurare il con- 
gegno destinato ad impedire lo slittare e lo scivolare di fianco degli automobili, 
cicli e simili » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per anni 2 della priva- 
tiva 170/118, rilasciata il 12 giugno 1903, per 1 anno dal 31 marzo. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 175/163, 68635, Recordon Emile, a Gi- 
nevra (Svizzera) « Bouée de sauvetage » richiesto il 17 luglio 1903, per anni 6. 


$ 175/194, 68213, Zunini Giovanni e Brin Riccardo, a Roma « Applicazione dei 


gas idrogeno ed ossigeno a motori adattabili specialmente alla navigazione sotto- 
marina » richiesto il 19 giugno 1903, per anni 2. l 

IX. Eiettrotecnica. — 175/165, 68426, Dommerque Franz Josef, a Chicago (S. U. A.) 
s Systéme de commutateur téléphonique à groupes et à batterie centrale » richiesto 
il 19 aprile 1903, per anni 6. 

175/172, 67563, Como Enrico, a Monza (Milano) « Eliopraticos, nastro ad in- 
sorzioui metalliche isolato e relativi apparecchi pcr la sna utilizzazione a scopo 
di applicazioni elettriche » richiesto il 14 aprile 1903, completivo della priv. 158/90, 
rilasciata il 30 settembre 1902, per auni 3 dal 30 giuguo ai signori Arpesani Cu- 
millo e Como Enrico e trasferita al richiedente. 

175/181, 67481, Sander Eberhard, a Berlino « Perfectionnements è la fabrica- 
tion de masse conduisant l'électricité » richiesto il 18 aprile 1903, completivo della 
privativa 127/219, rilasciata il 28 agosto 1900, per anni 6 dal 30 giugne. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 175/187, 68640, Gentili Alberto Cesare, a Bologna « Sistema ed apparecchio per 
la registrazione continuata e per la riproduzione automatica del ritmo musicale » 
richiesto il 20 luglio 1903, per 1 anno. 

175/185, 67920, Pik Michel, a Varsavia (Russia) « Distributore automatico per 
binocoli da teatro ed altri oggetti » richiesto il 22 maggio 1903, per 1 anno. 

XI. Armi e materiaie da guerra, da caccia e da pesca. — 175/159, 68631, 
Godsal Philip Thomas, a Iscoyd Park (Inghilterra) « Perfectionnements aux armes 
à feu portatives » richiesto il 16 luglio 1903, per anni 15. 

175/166, 68639, Rheinische Metallwaaren und Maschinenfabrik, a Düsseldorf 
(Germania) « Valvola di stantuffo frenatore con regolaziono d'avanzamento auto- 
matica per armi a canna con rinculo » richiesto il 20 luglio 1903, per anni 15, 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gil incendi ed 
aitri infortuni. — 175/132, 68619, Lutz Ferdinand, a Lipsia (Germania) « Piglia- 
mosche con nastro asciutto che passa attraverso nd una materia vischiosa » ri- 
chiesto il 6 luglio 1903, completivo della privativa 162/192, rilasciata il 26 no- 
vembro 1902, per I anno dal 30 settembre. 

175/189, 68128, Brocco Guglielmo senior, a Torino « Fascia o cintura pelvica s 
richiesto il 12 giugno 1903, per anni 3. 

175/192, 68195, Neupert O. Nachfolger (Ditta), a Vienna « Apparecchio per la 
inalazione dell'ossigeno » richiesto il 6 giugno 1903, per anni 3. 

(Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Si cerca abile capo officina « quale pos- 
segya serie cognizioni tecniche nella costru- 
zione di macchine in generale e nella piccola 
meccanica secondo 4 sistemi più moderni e 
razionali, 

Dirigere offerte dettagliate con referenze, 
pretese, epoca di disponibilità alla vasella po- 
stale N. 23. 
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RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


È riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Parte Economica 


UN REGOLAMENTO 
PER GLI OPERAI DELL’ INDUSTRIA COTONIERA. 


Il Consiglio direttivo dell’Associazione fra gli indu- 
striali cotonieri, nella seduta del primo scorso ottobre, 
aveva nominato una Commissione con l’incarico di formare 
uno schema di regolamento disciplinare da raccomandare 
agli industriali ascritti a questo Sodalizio, e ciò in base ai 
numerosissimi progetti di regolamento ricevuti, secondo Vin- 
vito rivolto agli industriali stessi nello scorso settembre. La 
Commissione, conformandosi pienamente a questa condizione 
ha preparato uno schema che contiene tutte le norme che 
ogni industriale deve comprendere nel proprio regolamento 
affine di trovarsi anche in armonia colla nuova legge sul 
lavoro delle donne e dei fanciulli e colla legge di prossima 
attuazione sul contratto di lavoro; ed ora l'Associazione Co- 
toniera lo diramó a tutti i propri soci. Non essendo possi- 
bile di prevedere tutti i singoli e vari casi, gli industriali 
potranno compilare utilmente il proprio regolamento con 
quelle aggiunte che gli usi e le condizioni locali loro sug- 
gerissero. Il Consiglio Direttivo dell'associazione è però del 
parere che sarebbe molto raccomandabile che il Regola- 
mento venisse adottato nel testo proposto, per un'utile 
uniformità in tutti gli stabilimenti, per norma dell'opo- 
raio che lascì una fabbrica per un’altra e anche per guida 
al Sindaci che per ora dalla legge sono semplicemente chia- 
mati ad apporre la loro firma ai regolamenti degli indu- 
Striali, ma ai quali in avvenire potrebbe darsi fossero af- 
fidate mansioni maggiori. 

Potendo questo Regolamento servire di schema per la 
compilazione di Regolamenti anche per altre industrie, cre- 
diamo utile di riprodurlo nel suo testo originale: 


Assunzione e dimissione degli operai. 


Art. 1. — Ogni operaio per essere ammesso al lavoro 
nello stabilimento deve presentare i propri certificati. 

Le donne ed i fanciulli devono inoltre presentare il li- 
bretto prescritto dalla legge 19 giugno 1902, N. 242. 

I fanciulli devono essere accompagnati dai genitori o da 
chi ne fa le veci. 

Art. 2. — Qualunque operaio accettato dalla Ditta, col 
solo fatto della presenza nello stabilimento, riconosce e di- 
chiara di sottoporsì alle prescrizioni del presente Regola- 
mento. 

A garanzia della sua osservanza l'operaio deve lasciare 
in deposito presso la Ditta l’importo di... giorni di lavoro. 


Art. 8. — Il preavviso pel licenziamento, da darsi e da 
riceversi dal direttore, tanto per gli operai quanto per la 
Ditta, viene stabilito in... giorni e dev'essere sempre dato 


il sabato, eccetto pei casi speciali contemplati dal presente 
Regolamento, che stabiliscono il licenziamento immediato. 

Per ì capi-riparti, assistenti e sorveglianti i termini di 
reciproco preavviso di licenziamento, salvo convenzioni spe- 
ciali, sono del doppio di quelli stabiliti per i semplici operai. 


È sempre in facoltà del direttore, pei casi in cui sia 
necessario il preavviso, di sostituirlo col pagamento del sa- 
lario corrispondente, facendo cessare all’operaio, immediata- 
mente la frequentazione dello stabilimento. 

Art. 4. — L'operaio licenziato dallo stabilimento e che 
avesse alloggio in locali della Ditta, s'intende anche da 
questi licenziato e dovrà lasciare sgombri i locali stessi il 
giorno in cui cessa il suo lavoro per la Ditta. Nei casi con- 
templati dal Regolamento per il licenziamento immediato, 
agli operai con famiglia potrà essere concessa una dilazione 
corrispondente al termine di preavviso. 

Art. 5. — L'operaio che lascia lo stabilimento senza il 
preavviso stabilito perde il deposito cauzionale. 


Norme di lavoro. 


Art. 6. — L'orario di lavoro, i turni e gli eventuali cam- 
biamenti sono stabiliti dalla Direzione, che ne darà avviso 
mediante affissione all'ingresso dello stabilimento in tempo 
utile. 

Art. 7. — Le entrate e le uscite, il principio e la fine 
del lavoro, basati sull'ora segnata dall'orologio dello stabi- 
limento, vengono annunciati coi segnali opportunamente 
stabiliti e pubblicati all’ingresso dello stabilimento. I ritar- 
datari saranno passibili di multa. 

Al segnale che indica il principio del lavoro, ognuno 
deve trovarsi al proprio posto per incominciarlo immediata- 
mente. Nessuno potrà fare preparativi di partenza prima 
del segnale di cessazione del lavoro. 


Art. 8. — Si considerano giorni festivi le domeniche del- 
l'anno e gli altri giorni indicati dall'apposita tabella. 
Art. 9. — L'operaio che per malattia od altra causa fosse 


impossibilitato di recarsi al lavoro, dovrà darne avviso, giu- 
stificandolo, alla Direzione al più tardi nelle ore antimeri- 
diane del giorno successivo. L'operaio che rimanesse assente 
senza giustificato motivo, sarà dalla direzione multato a se- 


| conda della posizione da lui occupata, e l’ assenza conti- 


nuata di tre giorni senza regolare permesso, sarà conside- 
rata come abbandono dell'impiego e colla conseguente perdita 
del deposito cauzionale, di cui all'art. 2. 

Le replicate assenze dallo stabilimento senza autorizza- 
zione o giustificazione danno alla Ditta diritto di licenzia- 
mento, con o senza prevviso, a norma della recidività. 

Art. 10. — L’operaio deve portare la massima cura alla 
macchina affidatagli. In caso di guasti è obbligato ad avvi- 
sarne subito il proprio capo-sala e non dovrà toccare prima, 
nè con chiavi né con altri arnesi, parte alcuna della mac- 
china stessa. 

L'operaio deve eseguire il lavoro con tutta precisione e 
diligenza ed è responsabile dei difetti od altro che sì veri- 
ficassero nella produzione per sua colpa. 

Quando le circostanze lo richiedessero, a criterio del di- 
rettore, potrà anche essere adibito ad una macchina che non 
sia la sua abituale, od anche in altro riparto. 

Art. 11. — I danni arrecati, per negligenza o malvolere, 
a fabbricati, macchine, apparecchi, utensili, merci, ecc, sa- 
rauno indennizzati dall’operaio responsabile e potranno, a 
giudizio del direttore, dar luogo ad immediato licenziamento. 
Qualora non si trovasse l’autore del danno, saranno tenuti 
responsabili tutti gli operai occupati nel relativo riparto e lo 
rimborseranno con trattenute proporzionali sulle loro mercedi. 

Art. 12. — Nulla può asportare lPoperaio dallo stabili- 
mento senza espresso permesso della Direzione. Il portinaio 
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o chi ne fa le veci, verificherà qualsiasi involto o collo che 
gli operai asportassero dallo stabilimento e potrà sempre 
sottoporre alla visita personale ogni operaio, 

Colui che sarà trovato in possesso di attrezzi, utensili, 
merce od altro di spettanza della Ditta o altrui, sarà subito 
espulso, perderà il deposito cauzionale e sarà eventualmente 
denunciato all’autorità giudiziaria. 

Art. 13. — La paga viene effettuata ogni periodo di 
... giorni. L'operaio che avesse osservazioni a fare sulla li- 
quidazione della sua paga, deve presentarle al proprio capo 
la mattina del giorno di lavoro successivo alla paga. Però 
nessuna eccezione potrà essere sollevata per pretesa deti- 
cienza di somma riscossa o sulla qualità della moneta, se 
non immediatamente all'atto del pagamento. Le multe, qua- 
lunque giorno siano inflitte, vengono trattenute sulla pros- 
sima paga. 

Art. 14. — È proibito: 

a) abbandonare il lavoro senza autorizzazione del ca- 
posala od altro superiore; 

b) fischiare e schiamazzare ; 

c) introdurre nello stabilimento bevande spiritose; 

d) abbandonare il proprio posio o la propria macchina 
o tenerla ferma senza necessità; circolare oziosamente nello 
stabilimento o portarsi in altri locali fuori della propria sala 
di lavoro; 

e) fermarsi in crocchio o soffermarsi più del bisogno 
nelle latrine; 

f) fermarsi nelle sale di lavoro durante le ore di ri- 
poso, eccezione fatta per gli operai che in tali ore debbono 
prestare servizio, o per quei brevi riposi che la Direzione 
dovesse prescrivere; 

g) lordare pareti, scale, latrine, ecc.; 

h) introdurre nello stabilimento persone estranee; 

i) introdurvi senza permesso libri e stampati ; 

l) essere indecentemente vestiti. 

I trasgressori saranno passibili di multa ed i recidivi 
potranno anche essere licenziati. 

Art. 15. — La Ditta ha il diritto di licenziare immedia- 
tamente un operaio colla perdita del deposito cauzionale nei 
seguenti casi: insubordinazione e rivolta verso i superiori ; 
gravi offese ai compagni; ubbriaehezza recidiva; furto o 
frode; fumare od accendere fiammiferi nel recinto dello sta- 
bilimento ; ottesa al buon costume; danni alle macchine ed 
al materiale causati per malvagità; rifiuto di lavorare su 
altra macchina od in altro riparto; propaganda nello stabi- 
limento per distogliere ì compagni dal lavoro. 

Il disposto di quest'articolo vale anche per il caso in 
cui venissero sporti e giustificati reclami contro un operaio 
per offesa alle persone o proprietà, turbamento della quiete 
pubblica od altre giustificate lagnanze da parte delle auto- 
rità costituite. 

Art. 16. — I capi riparti, assistenti e sorveglianti sono 
tenuti ad osservare il presente Regolamento e farlo osser- 
vare ai loro dipendenti. Essì sono responsabili del buon or- 
dine, ognuno per la propria sezione o riparto, dovranno 
entrare nelle loro sale prima degli operai ed uscirne dopo 
i medesimi. E loro obbligo dì trattare gli operai con modi 
urbani e con imparzialità. 

Art. 17 — A termini della legge 19 giugno 1902 sul la- 
voro delle donne e dei fanciulli, le puerpere non potranno 
riprendere il lavoro che dopo un mese dal parto, ed in via 
eccezionale anche dopo tre settimane, qualora risulti dal 
certiticato dell'Ufficio Sanitario del Comune di loro dimora 
abituale che sono in grado di compiere senza pregiudizio 
il lavoro. 

Disposizioni generali. 


Art. 18. — Gli operai devono conformarsi esattamente 
a tutte le prescrizioni della Direzione, sia in ordine ai lavori 
che alle cautele per la prevenzione degli infortuni. Essi 
sono obbligati di obbedire agli ordini dei superiori, impie- 
gati e sorveglianti. Per ozni reclamo dovranno indirizzarsi 
personalmente al proprio assistente o caposala, e se da 
questi non avranno ricevuto soddisfacente risposta, potranno 
ricorrere, sempre personalmente, alla Direzione, la quale 
deciderà inappellabilmente. 


Soltanto i fanciulli potranno presentare gli eventuali re- 
clami alla Direzione col mezzo dei loro genitori o di chi ne 
fa le veci. 

Art. 19. — Per le infrazioni al presente Regolamento, 
in luogo della multa, potrà essere inflitta la sospensione 
temporanea dal lavoro a giudizio del direttore. Tutte le 
multe disciplinari saranno devolute a scopo di beneficenza. 

Art. 20. — Qualora sì dovesse sospendere il lavoro in 
qualche riparto in seguito alla mancanza di operai in altri 
ripartì, nessuno avrà diritto a compensi pel lavoro non ese- 
guito. E se per causa di forza maggiore, o di riparazioni, 
costruzioni, crisì industriale, deticienza di commissioni, man- 
canza di materia prima, ecc. la Ditta dovesse tenere fermo 
temporaneamente, in tutto od in parte lo stabilimento, 
nessun operaio avrà diritto a compensi di sorta pel man- 
cato lavoro e nel caso la sospensione durasse da oltre 
... giorni, l'operaio avrà diritto di ritenersi sciolto dai suoi 
impegni e potrà ritirare il deposito cauzionale di cui all’ar- 
ticolo 2. | 

Art. 21. — Tutti gli operai sono assicurati contro gl'in- 
fortuni sul lavoro. La responsabilità della Ditta per tali 
infortuni si limita & quella della rispettiva Compagnia di 
assicurazione. 

Art. 22. — Il presente Regolamento rimarrà aftisso al- 
l’ingresso dello Stabilimento e nelle sale di lavoro. Le even- 
tuali modificazioni andranno in vigore con un preavviso di 
quindici giorni. 


Parte Tecnica 


Impianti industriali. 


L’OFFICINA A GAS DI MARIENDORF PRESSO BERLINO 
DELLA IMPERIAL CONTINENTAL GAS ASSOCIATION. ! 
(Vedi tav. a pag. 728-729). 


Quest'impianto grandioso situato a sud-ovest di Berlino 
è destinato a fornire il gas a parecchi sobborghi di quella 
città, alcuni dei quali sono abbastanza lontani dall’ofticina. 
I concetti che guidarono alla scelta della località furono i 
seguenti: 1. L'ofticina avrebbe dovuto sorgere press'a poco 
nel centro della plaza da alimentare; 2. L'area disponibile 
avrebbe dovuto essere abbastanza grande per permettere 
futuri ampliamenti per parecchie decine d'anni, potendosi 
prevedere tra altro che parecchi stabilimenti industriali che 
ora sono a Berlino sì trasportino in avvenire da quelle parti; 
3. L' officina doveva essere collegata colle reti ferroviarie 
ed esser posta presso un canale navigabile su cui il tra- 
sporto del carbone sì fa molto economicamente. L’ officina 
situata a Marienfelde occupa un’area di 87 ettari ed è toc- 
cata dalla linea ferroviaria Berlino-Zossen. Essa provvede 
il gas a sobborghi posti tutt'all'ingiro fino ad una distanza 
dì 9 km. 


Disposizione generale dell’impianto. — Come si vede 
dalla pianta (fig. 1) l'area occupata è press’a poco di forma 
triangolare, di cui la base lunga circa 1200 metri è disposta 
sulla linea ferroviaria Berlino-Zossen, e viene tagliata presso 
il vertice a sinistra della figura da un canale navigabile. 
L'oflieina è unita alla stazione di Marienfelde per mezzo 
di un binario di collegamento di 1300 metri di lunghezza. 
Questo tratto viene esercito dalla Società proprietaria del- 
l’ofticina con personale e locomotive proprie. Entro l’officina 
sì ha una stazione a tre binari paralleli, abbastanza lunghi 
per poter accogliere un treno di 120 assi. I vari fabbricati 
furono poi disposti in modo da poter in seguito porre degli 
altri binari paralleli fra loro e normali ai primi collegati 
con questi per mezzo di piattaforme girevoli. 

Come c’è una stazione per trasporti ferroviari, così c'é 
pure una piccola area con banchine per trasporti per via 


1 Da una monogralla distribuita all'Assemblea del Verein von Gas-und Was- 
serfachinanner tenuta quest’ anno a Zurigo. 
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‘d’acqua. I diversi impianti sono disposti uno di seguito al- 
l’altro nell’ordine in cui succede il trattamento delle ma- 
terie e dei prodotti; vengono prima gli edifici dei forni, poi 
quelli pel trattamento del coke e così via, da ultimo quelli 
dove sono i depuratori, i contatori ed i gasometri. È dispo- 
nibile un'area grandissima per futuri ampliamenti poiché 
ora non ne è occupato che circa !/,y. Il capitale impiegato nel- 
l'acquisto di un'area tanto superiore a quella necessaria non 
puó riguardarsi peró come infruttifero giacché il valore dei 
terreni in quelle plaghe aumenta di giorno in giorno. 
L'area totale permette la costruzione di dieci fabbricati 
per forni a storte per una produzione giornaliera di metri 
cubi 120,000 ciascuno; quindi si potrebbero produrre an- 
nualmente circa 250,000,000 di mc. Le storte di uno stesso 
fabbricato sono divise in due gruppi, di cui ciascuno puó 


1 Deposito carbone. — 9 Locali storte. — 
-y Deposito coke. -p 


3 Trattamento coke, 
5 Locale apparecchi. 
ammoniale di catrame. — 7 Depuratori. — 
e regolatori. 


8 Fossa acqua 
8 Contatori d'officina 
— 11 Caldaie. 

— 14 Canale tu- 


9 Gasometri. 10 Officina. 


19 Torre-serbatoio. — 13 Stazione di trasbordo. 


bazione. — 15 Cessi. — 16 Bagni refettorii. 17 Peso e ven- 
dita al minuto. — 15 Uffici e abitazione. — 19 Rimessa locomo- 
tive. — 20 Pozzo. — 21 Tubazione maestra. 22 Sbarco. 
23 Pese ferroviarie. — 24 Ferrovia arrivo carbone. — 25 Ferrovia 
trasporto prodotti secondarii. 


le altre 45,000 vanno nel magazzino. Quest'ultimo deve avere 
una cápacità di 50,000 tonn. per ciascun fabbricato di forni, 
per eui quando l'impianto sarà completato, dovrà contenere 
500,000 tonn., e la quantità totale di carbone che arriverà 
ogni anno all'officina sarà di 800,000 tonn. Per scaricare tale 
massa di carbone sono necessarie, lango le banchine del 
piecolo porto, di cui abbiam già fatto parola, sei gru doppie 
mobili su binario che scarichino contemporaneamente al- 
trettanti battelli ed abbiano una potenzialità di 600 tonn. 
all’ora. Queste gru dovranno essere divise in tre gruppi di 
due e a ciascun gruppo corrisponderà un apparecchio di 
trasporto di uguale potenzialità. 

Fra i vari sistemi di trasporti meccanici (ferrovie co- 
muni, nastri, ecc.) fu scelta una ferrovia sospesa (o pensile, 
che dir si voglia), perchè costa meno e si adatta al trasporto 
di carboni di pezzatura assai varia. Ciascuna ferrovia pen- 
sile della potenzialità di 200 tonn. all’ ora può servire tre 
edifici di forni. Questo sistema si presta anche assai bene 
per l’ immagazzinamento dei carboni in mucchi allo scoperto, 
come si fece qui, potendo spostare le guide all’ occorrenza 
e scaricare i vagoncini molto facilmente. Date le condizioni 
locali e la grandiosità dell officina il trasporto meccanico 


produrre 60,000 mc. giornalmente; a ciascuno corrisponde 
un aspiratore, un lavatore per la naftalina ed i cianuri, una 
serie di depuratori. Vi sono poi dei gruppi formati da due 
serie di raffreddatori, due lavatori per l’ammoniaca e due 
contatori d’officina, ciascuno dei quali basta per 180,000 mc. 
al giorno e quindi corrisponde a tre gruppi di storte. 


Impianti per lo scarico ed il trasporto dei carboni. — 
I carboni arrivano per via d’acqua poichè il trasporto riesce 
assai più economico che per ferrovia. Per dare un’idea del- 
l'importanza di questi impianti riproduciamo i dati sul con- 
sumo di carbone necessario all'officina. 

Per ogni fabbricato di forni bisogna scaricare e traspor- 
tare tra il 1° aprile e il 1° novembre 80,000 tonn. di carbone. 
Di queste 35,000 passano direttamente nell’edificio dei forni, 


LO 
- 
| 


porta ad un sensibile risparmio in confronto al trasporto 
a mano, ma per un'officina di modeste dimensioni tale van- 
taggio sarebbe assai dubbio. 


Forni. — Gli edifici dei forni sono rappresentati in se- 
zione trasversale e longitudinale dalle fig. 2 e 3 della tavola 


.& pag. 128-129. 


. Da ciascun lato si trova una serie di 8 forni; tra le due 
serie di forni sono disposti 6 camini. Le storte sono inoli- 
nate di 32° allorizzonte. Fra le due file di forni sopra 
l'estremo più alto delle storte sono disposte delle tramoggie, 
sostenute da una costruzione in ferro, le quali possono con- 
tenere il carbone necessario per l'esercizio di 24 ore. La 
stessa costruzione metallica serve a sostenere un corridoio 
di servizio, dal quale si opera il riempimento delle storte, 
e le capriate del tetto. Dall'altra parte dei forni c’è un cor- 


ridoio per la sorveglianza dei focolari, limitato verso l'esterno 


da un muro a contrafforti destinato a sostenere il peso e 


‘la spinta orizzontale delle capriate. Sopra questo corridoio 
‘c’è l’impalcato da cui si fa lo scarico delle storte. Il tetto 


ha una copertura leggera con ampie aperture sopra ai forni 
per la ventilazione. Le tramoggie sono munite di paratoie 


724 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


per mezzo delle quali sì fa entrare il carbone nelle storte; 
sopra ai forni sono disposti, come di consueto, il bariletto 
ed il tubo collettore. 

Dopo 5 ore e !/z tutto il gas si è sviluppato, allora il 
carbone viene scaricato spingendolo leggermente dalla parte 
superiore delle storte e cade sopra un nastro di trasporto 
foggiato a canale che passa davanti ai forni. In questo na- 
stro a canale v'é sempre dell’acqua per modo che il coke si 
spegne subito durante il trasporto. Il vapore che si svi- 
luppa sfugge dai lucernari del tetto senza recare nessuna 
molestia. Così pure l’aria calda sfugge dall’apertura centrale 
del tetto larga 5 metri. La fig. 3 mostra, a destra il locale 
delle macchine con due motrici a vapore da 24 HP, 2 rom- 
pitori a mascelle pel carbone e due elevatori a tazze per 
40 tonn. all’ora ciascuno. C'é un nastro orizzontale che col- 
lega i due elevatori e permette di sostituirli uno all’ altro. 
Il nastro a canale pel coke si solleva alquanto verso l’e- 
stremo perchè l’acqua non sfugga e per favorire meglio lo 
spegnimento. Il coke passa da questo sopra un altro nastro 
che lo trasporta ai locali dove subisce gli ulteriori tratta- 
menti. Al servizio di 9 forni (focolari e storte) sono adibiti 
cinque uomini che vengono cambiati dopo 12 ore. Ciascuna 
storta produce circa 430 mc. al giorno, e da ogni tonnellata 
di carbone si ottengono circa 325 mc. 

Quanto alla produzione di coke si hanno i dati seguenti: 
da ogni 100 kg. di carbone (per una metà inglese e per metà 
di Slesia) si ottengono kg. 70.8 di coke, di cui kg. 12 vanno 
bruciati pel riscaldamento delle storte; ne rimangono quindi 
per ogni quintale kg. 58.8. (Continua). 


Caldaie e macchine a vapore. 
ACCESSORI DIVERSI PER CALDAIE A VAPORE. 


Valvola d’arresto Coxon a comando elettrico (Bre- 
vetto inglese 5116 del 1902). — È rappresentata nelle 
fig. 1 e 2. Quando l'elettromagnete 23 attrae l'án- 
cora 24, lo stantuffo 27 chiude lo scarico 19 e ammette 
il vapore, attraverso le tubazioni 15 e la valvola 16, 


xe 


Valvola Coxon d'arresto a distanza. 


disopra di guisa che la valvola si chiude da sé quando 
per caso si rompesse lo stelo di manovra; l'apertura 
della valvola si fa in due tempi, prima vien sollevata 
la piccola valvola d'equilibrio, poi la principale. 

Valvola di sicurezza Hopkinson (Brevetto inglese 
N. 7956 del 1903). — È una valvola a peso gravante 
direttamente sopra la sede (fig. 5). I pesi sono chiusi 
entro una scatola di protezione in modo che non pos- 
sono esser toccati, lo scarico si fa alla parte inferiore g. 
Il peso può esser sollevato per mezzo del manubrio o p. 
Forse il modo di guida dello stelo in e lascia un po’ a 
desiderare. 


sopra agli stantuffi fissi 77. Allora i cilindri corrispon- 
denti si muovono sollevando la traversa e provocano 
la chiusura della valvola d’arresto 1, malgrado l’azione 
della molla 6. Quest’ ultima riapre la valvola appena 
l’ áncora 24 dell’ elettromagnete abbia ripreso la sua 
posizione primitiva. D'altra parte appena la pressione 
al disopra della valvola 1 diminuisce, prevale la pres- 
sione al disotto che chiude la valvola comprimendo 
la molla 6. 

Valvole Klein per vapore surriscaldato. — Le 
valvole costruite interamente di bronzo non resistono. 
al vapore surriscaldato; le sedi in bronzo di quelle 
costruite parte in ghisa e parte in bronzo si deformano 


Fig. 3. 


Valvole di presa Klein. 


Fig. 4. 


pure assai presto. Le valvole Klein di piccole dimen- 
sioni (fig. 3) hanno il corpo di ghisa, quelle di dimen- 
sioni maggiori d’acciaio; le sedi sono costituite di una . 
lega di nichel che ha lo stesso coefficiente di dilata- 
zione della ghisa o dell’acciaio e sono fissate a forza 
sul corpo della valvola; la valvola propriamente detta 
è di ghisa con guarnizione fatta della stessa lega di 
nichel. Nella valvola figurata in 4 il vapore entra dal 


Valvola di sicurezza Hopkinson. 


Valvole di sicurezza Radovanovic (Brevetto in- 
glese 9722 del 1902). — La piccola valvola a (fig. 6) 
s'apre appena la pressione sorpassa il valore normale 
ed il vapore sfugge per m 0; se la pressione è di molto 
superiore alla normale, il vapore che si scarica per m 
conserva una pressione sufficiente per sollevare lo 
stantuffo dell'altra valvola più grande 5, che è cari- 
cata, per unità di superficie, più che a; così il vapore 
può sfuggire in gran quantità. Lo stantuffo a’ impe- 
disce al vapore di m di reagire sulla valvola a; la so- 
prapressione necessaria a provocare il sollevamento 
di d si può regolare per mezzo di una vite che regola 
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il passaggio in o oppure mediante la valvola a molla o, 
che si chiude, quando la pressione in m raggiunge il 
limite desiderato. Sullo stesso principio è costruita la 


Fig. 6. 


valvola rappresentata dalla fig. 7, con due otturatori 
di cui b a doppia sede collegati fra loro per mezzo 
della leva A’. Nella fig. 8 i due otturatori sono a doppia 
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Fig. 8. Fig. 9. 


Fig. 6-9. Valvole di sicurezza Radovanovic. 


Fig. 7. 


sede, b è caricato da un peso ed a da una molla; nella 
fig. 9 la valvola b e sdoppiata in due valvole b e d' ca- 
ricate differentemente. 

Iniettore Desmond (Brevetto americano 733178 
del 1903). — 11 vapore entra in 2 e l’acqua in 3 (vedi 
fig. 10) l'eccesso esce da 5 e l'iniezione si fa da 4. Il 
tubo 26 dove si compie il fenomeno d'aspirazione è 
munito di canali 27 e valvola 28, la quale .chiude 


Fig. 10. 


Iniettore Desmond. 


questi canali nel primo momento in cui si fa funzionare 
l'iniettore. Essa viene a disporsi sopra gli orifici dei ca- 
nali in grazia della depressione creata nella camera 6 
per effetto dell'aspirazione; ma poi quando l’ iniettore 
è avviato, il vuoto in 7 fa sì che la valvola si sollevi, 
e l’acqua entri in 7; allora il vuoto in 7 scompare e 
la temperatura s' abbassa. Il tubo 29 che entra a vite 
nel cono 12 (fig. 11) vi può esser avvitato per mezzo 
del galletto 25 del dado 22 e di 32, in modo da re- 
golare lo spazio anulare che rimane compreso tra di 


esso e le pareti del foro conico 16; così pure si può 
regolare assai esattamente il consumo di vapore ed il 
passaggio dell’acqua. 


La chiusura dello scarico si fa per mezzo della 


Fig. 11. 


Fig. 12. 
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Fig. 13. 


Fig. 14. 
Fig. 11-15. Dettagli iniettore Desmond. 


valvola 36-41 il cui cilindro 41 va sopra lo stantuffo 43 
prima che la valvola 36 vada ad appoggiarsi sulla sua 
sede, su cui arriva senza urto perché la pressione si 
equilibra sulle due faccie attraverso i passaggi 42; 
cosi non v' é pericolo che il getto s'interrompa in causa 
di una chiusura troppo sollecita. Per avviare l'iniet- 
tore si comincia a ritirare a sinistra la valvola 20-21 
(fig. 10 e 11) per mezzo della leva 24, in modo da non 
lasciar libero passaggio al vapore che pei fori 18; 
esso così scaccia l'aria dalla camera 6 e aspira l'acqua 
da 26; poi si apre in 21 il passaggio del vapore, che 
entra in 37 nel tubo 20. Contemporaneamente lo 
stelo 40 chiude gradatamente la valvola 36-41. 
Pompa d'alimentazione Cail (Brevetto inglese 9930 
del 1903). — L’acqua calda arriva sotto un certo ca- 
rico per e / (fig. 15); il vapore e l'aria ch'essa contiene 
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Fig. 15. 
Pompa Cail. Dettaglio del corpo della pompa. 


si sprigionano nell’ atmosfera pel tubo £. Quando lo 
stantuffo p discende, esso chiude il passaggio o e caccia 
l’acqua in caldaia attraverso c e g, poi, continuando a 
scendere, il suo bordo superiore scopre nuovamente 
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il passaggio o, lo stantuffo p si riempie d’acqua, la cui 
aria e vapore sfuggono per q ed r che poi si rinchiude 
subito quando lo stantuffo, sollevandosi, vi spinge contro 
l’acqua. Nella fig. 16 si vede la pompa / azionata da 


Fig. 16. 


Pompa Cail. Insieme dell'impianto. 


un motore posto in 2; l’acqua vi giunge da un serba- 
toio v attraverso il riscaldatore x, scaldato dal vapore 
di scarico che arriva per w, y ed s. I tubi £ e q, in- 
vece di sboccare nell’ atmosfera, fan capo ad una bot- 


Fig. 18. 
Sezioui C De E F (fig. 15). 


Fig. 17. 


tiglia 7, posta sopra ad x, dove l'acqua assume lo stesso 
livello che nel recipiente v. Normalmente la valvola 10, 
tenuta aperta dalla sua molla, lascia sfuggire l’aria ed 
il vapore, come si é detto prima, ma se il robinetto s 
si chiude, lo stantuffo della pompa, scendendo, aspira 
da 11 il vapore contenuto in 7, chiudendo la valvola 10. 
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Fig. 2U. 


Tubo di livello Dewrance e Wall. 


Se la pompa lavora aspiraudo, invece che sotto 
carico, e se la pressione in 7 scende al disotto dell’atmo- 
sferica, la valvola di ritegno 9 si chiude impedendo 
che l’acqua del recipiente 7 venga aspirata da q e Í. 

Tubo di livello Dewrance e Wall (Brevetto in- 
glese 1438 del 1902). — Cominciando a sollevare la 
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leva C (fig. 19 e 20) si chiude a? e il vapore passa, 
attraverso Ù? b' a? a9 a5 a; continuando a sollevare 
la leva, si chiude 5? ed il vapore passa attraverso il 
tubo di vetro per at b af a? mentre lo stelo a’ man- 
tiene aperta la valvola d'arresto a”. 


Industria della carta. 


INNOVAZIONI © 
NELLA FABBRICAZIONE DELLA CARTA 
PER ALFREDO HAUSSNER. ! 


VIII. ? 
Collatura. 


Ancorché prevalga tuttora l'opinione emessa da 
Wurster che soltanto la resina libera ed allo stato di 
estrema divisione renda la carta impermeabile all’in- 
chiostro, vi ha chi crede che anche l' allumina abbia 
parte non lieve nella precipitazione del sapone di re- 
sina. Di questo avviso sono il prof. Friedlinder ed il 
dott. Seidel, i quali però ammettono che convenga far 
in modo che la resina si trovi nella maggior parte allo 
stato libero in armonia a quanto di già si pratica. Da ciò 
consegue la necessità di trattare la resina con una 
proporzione di alcali insufficiente alla completa sapo- 
nificazione. 

A questo concetto si informa la patente di Enrico 
Hampel e Vittorio Zampis, i quali operano il tratta- 
mento all’ ebollizione in due periodi, cioè dapprima 
con 3 Y, di soda ed in appresso con 7 9/,. Del pari il 
brevetto di Th. Pringle Milligan, il quale limita la soda 
a */¿ di quella della resina e associa egual peso di 
amido a quest’ ultima. La miscela in polvere sarebbe 
introdotta nell'aequa scaldata a 80°. 

Desta forse maggiore interesse il trovato di Fritz 
Arledter, il quale opera la cottura della resina a pres- 
sione che può raggiungere 10 atm., cioè a tempera- 
tura da 100° a 200° C., mantenendola in continua agi- 
tazione. Con ciò afferma di poter trattenere allo stato 
libero fino il 45 Y, della resina, impiegando 7 a 10 °/ 
di soda in luogo di 10 a 15 fino ad ora impiegati. Con 
1 1, a 2 %, del sapone di resina così ottenuto si può 
collare stabilmente la carta da scrivere. 

Arledter attribuisce codesto risultato vantaggioso 
esclusivamente al riscaldamento sotto pressione, che 
induce una uniforme suddivisione delle particelle di 
resina libera nella parte saponificata. Adottando la cot- 
tura negli autoclavi non accade di riscontrare nel 
sapone dei noduli di resina non disaggregata. 

Il sapone che si ottiene può assimilarsi anche a 
quantità grande di amido e seguendo le indicazioni 
dell’autore riesce possibile di economizzare notevol- 
mente nella mano d'opera, poiché riempito l'autoclave 
e posto in moto l'agitatore cessa ogni servizio e non 
rimane che di ispezionare il manometro e la immis- 
sione del vapore. Da un robinetto di prova si puó a 
determinati istanti spillare un campione del sapone 
per accertarsi del momento in cui presenta i requisiti 
voluti, e spingerlo nel serbatoio sovrastante colla pres- 
sione stessa che domina nell’autoclave. Sulla tubazione 
si interpone un filtro di amianto, arso, carbone ani- 
male o di altre sostanze, od anche soltanto uno staccio 
metallico per trattenere le impurità meccaniche, a se- 
conda che trattasi di carte più o meno fine. 


| Dingler"s Polytechnisches Journal, 1903, Vol. 318, pag. 227 e seguenti. 
? Vedi L” Industria, 1902, pag. 796, 810 e 828; 1903, pag. 87, 116, 170, 221, 
262 e 327. 
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Secondo l’inventore è consigliabile di diluire il 
sapone nell’ acqua fredda valendosi di un agitatore 
meccanico per evitare che la resina si agglomeri. 

Parecchie fabbriche hanno adottato questo proce- 
dimento e con soddisfacenti risultati e ad Amburgo si 
è costituita una Società di 625,000 lire per fabbricare 
il sapone di resina col processo Arledter. 

In relazione a questo trovato sta la patente di 
Keferstein, Shmith e Huth che riguarda la disposizione 
dell'autoclave per la cottura della resina. Questa viene 
caricata sul fondo bucherellato s della caldaia a, mu- 
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nita di un manto c per il riscaldamento a vapore. La 
resina a mano a mano che fonde, cade nel liscivio che 
trovasi in e, ove funziona l'agitatore a palette g. Il 
sapone formato si spinge attraverso uno staccio nel 
modo sopra indicato. 

Max Erfurt, fabbricante di carta a Straupniz, per 
rimediare all' inconveniente che presenta il sapone di 
resina di spumeggiare fortemente, munisce la caldaia 
di un tubo che comunica con un recipiente posto ad 
un livello superiore, perché il liquido che la schiuma 
irascina possa essere ricondotto in caldaia. Con tale 
spediente, afferma che riesce possibile di ottenere un 
sapone soddisfacente senza il sussidio dell' agitatore 
meccanico e di raccogliere separatamente i prodotti 
di distillazione, come ad esempio l'olio di trementina. 
La cottura di 500 kg. di resina sarebbe ultimata in un 
quarto d'ora (?) ela capacità dell'apparecchio raggiun- 
gerebbe 10 quintali. 

Carlo Dreher scioglie la resina nell’acido fenico 
greggio e saponifica parzialmente con piccola quantità 
di un alcali. Il prodotto contiene quantità grandissima 
di resina libera senza che si renda necessaria alcuna 
disposizione speciale. Il sapone diluito con acqua forma 
un’ emulsione uniforme, nella quale si trovano 50 9/, 
di resina non combinata. Per ottenere tale risultato 
bastano parti 9 !/, di soda per cento di resina. L'inven- 
tore spera che l’acido fenico possa disciogliersi nel- 
l’acqua e volatilizzarsi totalmente sui cilindri, sicchè 
la carta non conservi alcun odore. Ammettendo che 
ciò sia difficile a realizzare, il nuovo trovato potrà 
trovare applicazione per cartoni speciali. 

Interessante à l'osservazione di Dreher circa lin- 
fluenza che esercita il fenantrene nella saponificazione, 
avendo constatato che fa abbassare la fusibilità. Il fe- 
nantrene si emulsiona assai facilmente nel sapone di 
resina già saturo di resina libera, tanto che quest'ul- 
timo ne può trattenere 20-25 9/,. Questo idrocarburo 
agisce come la resina e la può sostituire in parte per 
la collatura. Secondo le affermazioni dell' inventore si 
potrebbero impiegare a questo scopo i prodotti secon- 
dari della preparazione dell'antracene. 


Kurt Rohr e Ferd. Haupt si propongono di impie- 
gare per la collatura i saponi che forniscono coi reat- 
tivi acidi dei precipitati gelatinosi. In tal modo si pos- 
sono introdurre nella pasta di carta quantità abbon- 
danti di riempitivi, che altrimenti andrebbero perduti 
nelle acque ed essendo per contro trattenuti dalle fibre 
inducono alla carta una certa sonorità, un tatto spe- 
ciale, la facoltà di allungarsi e persino la impermea- 
bilità. Per questo scopo si concentrano i liscivi della 
fabbricazione del cellulosio colla soda ed a secondo 
dell'uso a cui la carta è destinata e dell'alcalinitá del 
liscivio stesso, si fanno agire all’ ebollizione sulla re- 
sina, sul sangue, sull’olio, sul grasso, o sulle alghe. Al 
prodotto ottenuto si unisce il resinato acido di sodio 
nella proporzione richiesta perché col solfato di allu- 
mina si abbia un precipitato gelatinoso. 

Questo sistema di collatura ricorda quello additato 
da Mitscherlich per utilizzare le soluzioni che si hanno 
nella fabbricazione del cellulosio al solfito, che induce 
bensì alla carta una maggiore resistenza, ma la incu- 
pisce notevolmente. Nella fabbrica di Hof si è riusciti 
ora a preparare colle accennate acque un prodotto che 
risponde abbastanza bene al requisito sopra accennato 
e che nei riguardi del colore e dell’odore non dà luogo 
a lamentele. Per le carte ordinarie, per quelle da im- 
pacco, per le affissioni, ecc. si utilizza ora questa nuova 
colla anche da sola e senza aggiunte di resinato. | 

Sulla collatura mediante il vischioso si hanno no- 
tizie di risultati favorevoli ottenuti in una cartiera 
francese. Le carte che furono collate con 4 f, di vi- 
schioso si mostrarono assai resistenti anche con fibre 
scadenti. Il costo risultò inferiore (?) rispetto all’im- 
piego della resina. Non vuole però essere sottaciuto 
il fatto che Friedlánder in base alle prove eseguite si 
è espresso poco favorevolmente. 

La collatura in foglio, che si applica soltanto a 
carte speciali, si eseguisce, come è noto, immergendo 
i fogli in una soluzione di gelatina. Nella cartiera della 
Byron Weston Paper Co., la immersione e la torchia- 
tura sì ripetono perché la penetrazione sia perfetta, 
ma tale procedimento non può convenire che per le 
carte di prezzo assai elevato. In luogo della gelatina 
animale va facendosi strada l'impiego della caseina, 
la quale può essere anche introdotta direttamente nella 
pasta di carta. Applicata superficialmente induce una 
straordinaria consistenza, che non é influenzata dal- 
l'umidità atmosferica, come accade valendosi della 
gelatina. 

In punto ai vantaggi che offrono le carte collate 
in foglio, merita di essere ricordato che Hofmann nel 
suo trattato sulla fabbricazione della carta attribuisce 
la superiorità al sistema lento di essiccazione più che 
alle materie impiegate, perchè appendendo nell'aria 
fogli collati colla resina in luogo di farli essiccare sui 
tamburri la qualità della carta migliora notevolmente. 

Per evitare le perdite ragguardevoli che si incon- 
trano nella collatura della pasta di carta Hermann 
Schulte propone di applicare la colla ed i riempitivi 
sulla macchina continua, cioè vicino ai primi cilindri 
che funzionano da spremitoi. Appositi cilindri che pe- 
scano nella soluzione di colla spalmano la superficie 
della carta innanzi che passi attraverso i rulli com- 
pressori. 

Carlo Laufer si propone esso pure di collare la 
carta mentre é ancora allo stato di nastro ed a questo 
scopo la dirige su un cilindro, che è bagnato costan- 
temente di gelatina. Per regolare la entità dello strato 
da applicare sul cilindro, esiste apposito coltello che 
regola opportunamente: lo spessore. 
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Riempitivi. 


Come è noto, alle fibre macinate si associano d’or- 
dinario sostanze minerali, non solo per riempire le 
cavità esistenti fra le fibre, ma anche per rendere la 
carta più liscia, più candida e più pesante. Questo scopo 
sì raggiunge con carbonato di calcio, gesso, spato pe- 
sante ecc. in fina polvere, ma non si può evitare che 
una parte notevole di queste sostanze non venga tra- 
scinata dall'acqua che scola dalla tela continua. L. Ca- 
pazza di Brusselles per rendere meglio aderente il 
riempitivo alle fibre aggiunge dell’ acqua di calce alla 
pasta di carta e provoca la formazione del carbonato 
di calcio facendovi gorgogliare l’acido carbonico, ad 
esempio, quello contenuto nei gas del fumajolo. 

Laddove occorre di rendere assai assorbente la 
carta, Kurt Lúer introduce farina fossile nell’ impasto 
formato esclusivamente di cotone, ed affatto privo di 
filamenti, di nodi, ecc. e sottopone la miscela a nuova 
triturazione. 

La miscela dei riempitivi si fa di solito nelle mac- 
chine olandesi, non senza averli precedentemente spap- 
polati nell'acqua, quando non si producono direttamente 
nella pasta mediante speciale reazione chimica, come 
nel caso or ora accennato. La macinazione delle ma- 
terie minerali si fa con apparecchi svariati e recente- 
mente lo stabilimento meccanico di I. M. Voith ha 
consigliato un pestello speciale che ricorda quello del- 
l'olandese di Hemmer. g. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


APPARECCHIO PER IMBOZZIMARE 
O TINGERE.I FILATI 


DI GEORGE ALBERT FREDENBURGH DI PAWTUCKET (Stati Uniti). 


I rocchetti 2 contenenti il filato da trattare vengono in- 
filati su perni verticali 4 presso il truogolo che contiene 
la bozzima od il liquido colorante (fis. 1). I fili 3, che si 
svolgono dai rocchetti, passano sopra l’asta 5, quindi entro 
il liquido, avvolgendosi intorno una puleggina imperniata 


Leod 


sulla leva 7 ed escono verticalmente. Le leve 7 possono 


girare intorno all'asta 6 (fig. 2) essendo tenute in posto da 
due collari 8 e 9. Per azione della molla a spirale 10, il 
collare della leva 7 viene costantemente premuto contro il 
collare a vite di pressione $ il quale porta una sporgenza 11 
a cui corrisponde una tacca nel collare della leva, in modo 
da mantenerla nella posizione in cui è rappresentata nella 
fig. 1. Se si vuole che il filo non passi più entro al liquido, 
basta girare all insù la leva 7 vincendo la resistenza della 
molla. 
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Calce e Cementi. 
PROGRESSI NELLA FABBRICAZIONE DEI CEMENTI. 


Cemento coll’ossicloruro di magnesio. — Otto Kraner ! 
si propone di ottenere codesto composto non dalla miscela 
della magnesia calcinata col cloruro dello stesso metallo 
che ha il difetto di rapprendersi troppo rapidamente, e 
che si è impiegato fino ad ora, ma facendo agire il solfato 
di magnesia col cloruro di bario in presenza di una quan- 
tità di ossido di magnesio suscettibile di formare l’ossiclo- 
ruro. In questo caso il solfato di bario che si forma funziona 
da riempitivo. 

Sorel, nella sua privativa inglese del 1894, aveva accen- 
nata alla possibilità di sostituire in parte il cloruro di ma- 
snesio col cloruro di bario e rispettivamente la magnesia 
colla barite caustica, ma non aveva approfittato del fatto 
che la miscela di Mg O— SO, My e Ba Cl, si può conser- 
vare e spedire allo stato di polvere secca, pronta per l’im- 
piego, senza che sia soggetta ad alterarsi, mentre, facendo 
entrare nella composizione il cloruro di magnesio, per la 
sua forte igroscopicità entra in reazione appena si trova 
in un ambiente umido. Ciò obbligava a mantenere separati 
i componenti fino al momento in cui se ne doveva fare l’ap- 
plicazione, anche laddove si rendeva necessaria l’introdu- 
zione di sostanze suscettibili di ritardare la: presa. 

Cemento idraulico artificiale. — Sono note le proprietà 
che induce alla calce l'aggiunta di polvere di mattoni, o di 
ceneri di combustibili che contengono silicati scomponibili 
dagli acidi. Herm. Seifert® crede di avere osservato per la 
prima volta (?) che le proprietà idrauliche di un cemento 
vengono aumentate quando vi si associa dell’ argilla cotta 
debolmente e mantenuta allo stato poroso mediante l’inter- 
vento di materie organiche, quali carbone, segatura di legno, 
torba, ecc., che durante la cottura scompaiono. In luogo di 
preparare artificialmente una miscela di argilla e carbone 
in polvere, l’autore utilizza quegli schisti bituminosi che 
possono incendiarsì ed abbruciare fino alla scomparsa delle 
materie organiche, quando si raccolgono in mucchi. La com- 
bustione vuole essere diretta in modo che la temperatura 
aumenti solo lentamente fino a provocare una determinata 
contrazione della parte minerale. Il prodotto della cottura 
ratfreddato, vuole essere ridotto in frantumi in modo da 
imitare la sabbia comune per la malta. 

La porosità del materiale così ottenuto torna special- 
mente utile perchè la calce trova una larga superficie su 
cui agire e del pari l’acqua e l’acido carbonico vi hanno fa- 
cile accesso e perciò l'indurimento procede assai rapido. 


All'autore sembra sia sconosciuto il fatto che i mattoni 
poco cotti provenienti da argille molto plastiche corrispon- 
dono perfettamente a ciò che egli ha brevettato e che lap- 
plicazione di questi prodotti per rendere le calci idrauliche 
risale a tempi remoti. 

In alcune terme romane il pavimento della piscina, so- 
stenuto da muriccioli a secco, che dividevano i canali del- 
l’aria calda, era formato appunto da una miscela di calce 
e argilla cotta debolmente. g. 


Mineralurgia e Metallurgia. 


VICENDE INDUSTRIALI 
NELL’ESERCIZIO DELLE MINIERE, CAVE ED OFFICINE 
METALLURGICHE E MINERALURGICHE 
IN ITALIA. 3 


Nel 1902 la quantità di minerale prodotto dalle miniere 
italiane fu di tonn. 4,853,284, con una differenza in meno di 
tonn. 183,385 su quella avutasi nell’anno precedente. La di- 
minuzione nel valore fu assai più considerevole, poichè 


1 Patente germanica, N. 143933, in data 8 febbraio 1902. 

2 Patente germanica, N. 148960, in data 26 febbraio 1902. 

3 Rivista del servizio minerario nel 1902. Relazione generale dell'Ispettore 
L. Mazzuoli. 


questo da L. 84,604,888, quale era stato nel 1901, discese 
nel 1902 a L. 17,965,597. A questa diminuzione contribuirono 
quasì tutti i principali minerali, mentre l’aumento verifica- 
tosi in alcuni minerali di secondaria importanza fu di poco 
rilievo. 

À questa minor produzione di minerale corrispose un 
minor numero di operai; infatti questo numero, che nel 1901 
era stato di 67,665, discese nel 1902 a 63,270, con una ditfe- 
renza in meno di 4395 operai. 

Si procederà ora alla solita breve rassegna delle condi- 
zioni in cui, nel 1902, versarono i principali gruppi di mi- 
niere, distinguendoli, come è abitudine, secondo la natura e 
l’importanza dei prodotti ottenuti. 

Solfare. — La produzione del solfo greggio fu di ton- 
nellate 564,318 del valore di L. 53,330,601. 

Ponendo a confronto questi dati con quelli del 1901, si 
ha una differenza in meno di tonn. 27,870 (circa il 4.70 9/,) 
sulla quantità e di L. 1,727,504 (3.24 %/,) sul valore. Come 
vedesi, la diminuzione proporzionale sul valore fu minore 
di quella relativa alla quantità, poichè il prezzo medio di 
una tonn. di solfo greggio, che nel 1901 era stato di L. 95.81 
continuò nel 1902 a salire e risultò, di L. 96.72. 

Nell’esportazione si verificò, nel 1902, una lieve ripresa, 
essendo quella salita a tonn. 479,706, mentre nell’anno pre- 
cedente era stata di tonn. 471,373. 

Relativàmente all'estrazione meccanica del minerale, si 
Airà che nel 1902 entrarono in esercizio 4 nuovi pozzi e 
5 piani inclinati e che alla fine dell’anno si avevano in at- 
tività 41 pozzi e 35 piani inclinati. La quantità di minerale 
estratto coi mezzi suindicati fu di tonn. 1,360,470, corrispon- 
denti al 40.83 °/, dell'intera produzione, con un lieve re- 
gresso sulla simile percentuale (41.73) verificatasi nel 1901, 
ciò che si deve essenzialmente alla inattività, durata la mag- 
gior parte dell’anno, della miniera Trabia, in causa dell’in- 
nondazione del sotterraneo, avvenuta in seguito ad una piena 
straordinaria dell’adiacente fiume Salso. 

Da una visita fatta dall’ispettore alle miniere delle Ca- 
labrie risultò che quella formazione solfifera ha un’esten- 
sione ragguardevole e che la lavorazione, condotta fin 
qui in un modo assai primitivo, trovasi ancora presso gli 
affioramenti. È quindi molto probabile che col proseguire 
dei lavori sì giunga alla scoperta di nuovi strati soltiferi, 
atti a portare all’industria estrattiva nazionale un contributo 
molto maggiore di quello che le diedero per l’addietro. 

Mineralurgia del solfo. — Anche nel 1902 continuò 
ad accentuarsi la preferenza che già da diversi anni vanno 
gradatamente acquistando ì forni a celle comunicanti sugli 
altri mezzi di fusione del minerale. Infatti la quantità di 
solfo ottenuta coi detti forni non solo raggiunse, ma riuscì 
superiore alla metà della produzione totale. 

Il trattamento nei forni a celle dei residui degli appa- 
recchi a vapore, già menzionato nella precedente relazione, 
continuò con buon esito nella miniera Cozzodisi e fu appli- 
cato in diverse altre miniere. 

Anche il forno per la fusione diretta degli sterrí (mine- 
rale minuto) diede risultati sempre più soddisfacenti. Con 
questo forno, chiamato Sanfilippo, dal nome del suo inven- 
tore, si possono trattare gli sterri senza assoggettarli ad al- 
cuna preparazione, ricavandone quasi tutto il solfo in essi 
contenuto. Inoltre, col regolare, per mezzo di opportune val- 
vole, la combustione e quindi la temperatura, il prodotto 
che si ottiene, per il suo colore, per la sua grana e per la 
sua purezza può essere considerato come solfo raffinato. 

A completare questo sunto sullo stato dell’industria sol- 
fifera italiana, si noterà che nel 1902 la quantità di solfo 
raffinato fu di tonn. 127,483 e quella del solfo macinato di 
tonn. 148,440, con una diminuzione, in confronto al 1901, di 
tonn. 13,945 per il primo e di tonn. 22.812 per il secondo, 
avvertendo che nelle dette tonn. 148,140 di macinato sono 
comprese tonn. 10,455 di solfo ramato, contenente in media 
il 8.009/, di solfato di rame. 

Minerali di piombo, zinco ed argento. — Nel 1902 
continuò la discesa del prezzo del piombo e dell’argento; si 
ebbe invece un miglioramento nel prezzo dello zinco. 

Le accennate diminuzioni nei prezzi del piombo e del- 
l'argento non furono compensate dall’ aumento verificatosi 
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nel prezzo dello zinco, anche perchè questo aumento si ac- 
centuò verso la fine dell’anno. Quindi il valore complessivo 
della produzione dei rispettivi minerali da L. 21,826,706, 
quale era stato nel 1901, discese nel 1902 a L. 17,666,917. 
Anche nella quantità del minerale prodotto si ebbe una dif- 
ferenza in meno, essendosi quella ridotta da tonn. 179,714 
(1901) a tonn. 174,716 (1902). 

Fonderie per piombo, argento e zinco. — La quan- 
tità di piombo prodotta negli stabilimenti di Pertusola e 
di Monteponi e nella piccola fonderia dell’Argentiera (Bel- 
luno) fu di tonn. 26,494, segnando un aumento di tonn. 698 
su quella ottenuta nell’anno procedente; nel valore della 
produzione sì ebbe invece una diminuzione di L. 1,636,623, 
dovuta al rinvilimento del prezzo del piombo. 

Nella produzione dell’argento, fornita dalle fonderie di 
Pertusola e Monteponi, si verificò in confronto ai risultati 
del 1901, un minor ricavo di kg. 2941 ed una diminuzione 
di valore di L. 710,704. 

Le accennate produzioni di piombo e di argento furono 
ricavate dal trattamento di tonn. 44,920 di minerale di piombo 
argentifero, di tonn. 720 di minerali d’argento proveniente 
dall'estero e di tonn. 1087 di scorie piombifere. 

A Monteponi si continuarono le prove per il trattamento 
dei minerali di zinco, ció che diede luogo ad una produzione 
di tonn. 184 di metallo, ricavate da tonn. 506 di calamina. 


Società Chimica di Milano. 


"APPUNTI SULL'ESTRAZIONE DEL RAME 
DALLE PIRITI. 


. (Comunicazione fatta dal Prof. G. GIANOLI nella seduta del 7 corr. mese). 


Per combattere le malattie della vite il nostro 
paese si é fatto uno dei maggiori consumatori di sol- 
fato di rame imponendosi un sacrificio che oscilla fra 
15 e 20 milioni di lire all'anno, due terzi dei quali 
vanno ad incremento delle officine forastiere. Da ció 
appare come i problemi che riflettono la provvista e 
la lavorazione delle materie prime per la fabbricazione 
del vetriolo azzurro interessino in sommo grado l'eco- 
nomia nazionale, poiché dalla loro soluzione dipende 
lo sviluppo di questa industria. 

Siccome il rame contenuto nelle piriti si ha a 
minor prezzo, era a desiderarsi che l'impiego di quelle 
con elevato tenore di rame potesse estendersi anche 
nelle fabbriche nazionali di acido solforico, come lo é 
nelle officine estere. 

Tentativi diretti a questo scopo furono iniziati tre 
anni or sono allorché le condizioni del mercato ren- 
devano oneroso l’impiego delle piriti nazionali, il cui 
tenore di solfo era valutato a L. 70 alla tonn., mentre 
le offerte delle piriti cuprifere si presentavano assai 
vantaggiose, potendo sotto questa forma avere lo stesso 
mefalloide a L. 25-30. 

Allettati da queste promesse e dalle richieste di 
rame di cementazione, parecchi fabbricanti di acido 
solforico ricorsero alle piriti di Spagna, contenenti da 2 
a 3.5%, di rame, nella supposizione che questo metallo 
si potesse estrarre in modo altrettanto facile di quello 
che accade colle piriti di Agordo e di Sestri Levante. 
Ma è risaputo che mentre queste sono di facile solfa- 
tizzazione e si esauriscono senza alcun trattamento 
speciale, quelle che provengono da Tinto S. Rosa e 
da Huelva offrono maggiori difficoltà, sia perchè assai 
più compatte, con ganga meno refrattaria e talvolta 
col solfuro di rame non uniformemente distribuito, 
sicchè non si può evitare che durante l’ arrostimento 
una parte sfugga all'ossidazione e fonda sotto forma 
di metallina. È appunto per questo modo di compor- 
tarsi che già da tempo i fabbricanti del Belgio e della 
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Germania furono indotti a fondare apposite officine a 
llemixem-Les-Anvers ed a Duisburg per estrarre il rame 
dopo l’ arrostimento. 

Come si può congetturare, nelle ceneri di pirite il 
rame vi può essere contenuto sotto forma disparata, 
cioè allo stato di ossido libero, di solfato e sottosolfato, 
di solfuro e sottosolfuro od anche vetrificato colla ganga. 
La proporzione rispettiva di questi componenti dipende 
dal grado di macinazione e compattezza del minerale, 
dalla sua composizione e in ispecie dalle condizioni 
in cui si compie l' arrostimento, poiché se questo av- 
viene alla temperatura minima possibile (440°-500°), 
la quantità di anidride solforica che si forma e che è 
trattenuta dalle ceneri può raggiungere 15-20 °/, e perciò 
il rame vi rimane allo stato solubile, mentre operando 
la torrefazione al disopra di 750° C. il solfato è decom- 
posto e l’ossido di rame tende a vetrificarsi colla silice 
contenuta nel minerale. 

Siccome nei riguardi economici si rende neces- 
sario di sfruttare possibilmente tutto lo solfo sotto 
forma di anidride solforosa e perciò di mantenere i 
forni a regime elevato di temperatura, si comprende 
come nelle piriti torrefatte delle fabbriche di acido 
solforico il rame si trova d'ordinario in condizioni di 
difficile solubilità. La scelta del processo di estrazione 
non si presenta facile anche per il fatto che al fabbri- 
cante non viene accordato che un lieve abbuono per 
ogni unità di rame contenuta nella pirite per risar- 
cirlo delle spese che incontra nella estrazione e perciò 
il trattamento non può essere rimunerativo se non con 
operazioni di estrema facilità e senza il sussidio di 
apparecchi e reattivi costosi. 

Fra tutti i processi proposti quello della clorura- 
zione è il solo che si è mostrato vantaggioso, ma tale 
sistema che si fonda sulla calcinazione col cloruro di 
sodio non poteva certo convenire ai nostri fabbricanti, 
poichè questo sale era a quell’ epoca gravato ancora 
da gabella dello Stato e la spesa del combustibile fa- 
Ceva apparire senz’ altro non rimuneratrice la lavora- 
zione, in ispecie se condotta in piccole proporzioni. La 
necessità di ricorrere a qualche procedimento per via 
umida emerse dal fatto che l’ esaurimento con acqua 
acidulata delle ceneri contenenti 1 a 1.80 Y, di rame 
permetteva di ridurre il tenore di rame a circa 0.3 9/,, 
mentre nelle ceneri delle piriti di Huelva e Tinto 
S. Rosa rimanevano insolubili nelle stesse condizioni 1.6 
a 2 %,. Quando si riflette che il costo del rame aveva 
raggiunto a quell'epoca L. 185 alla tonn. si comprende 
di quale entità fossero le perdite per quegli stabilimenti 
che abbruciano giornalmente parecchie decine di ton- 
nellate di pirite. 

Siccome le spese di trasporto delle ceneri fino ai 
lontani centri metallurgici non permettevano di ven- 
dere tali residui alle officine estere, si imponeva la ne- 
cessità di sostituire al sale comune qualche altro reat- 
tivo che fosse dotato di proprietà analoghe. Tenendo 
conto delle speciali nostre condizioni mi è sembrato 
che per questo scopo potesse convenire il bisolfato di 
sodio, cascame delle fabbriche di acido nitrico e sol- 
forico, che alcuni fabbricanti si trovano obbligati a sep- 
pellire in buona parte non sapendo come altrimenti 
sbarazzarsene. Egualmente consigliabile é il solfato di 
soda impuro che in appresso si potrebbe ricuperare 
dalle acque di cementazione. 

L'impiego di questi sali trova giustificazione in ció 
che agiscono non solo come ossidante sui solfuri per ef- 
fetto dell acido solforico che contengono, ma auche 
perchè rendono più stabile al calore il solfato di rame 
che si è formato durante l’arrostimento e perciò per- 
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mettono di mantenere i forni alla temperatura che oc- 
corre per ridurre sotto forma gasosa la maggiore quan- 
tità possibile di solfo. Che la presenza del solfato sodico 
giovi a ritardare la scomposizione del solfato di rame 
potei accertarmene riscaldando a 750° C. per 3/, d'ora 
questo sale di confronto ad una miscela formata di mo- 
lecole eguali di SO, Cu e SO, Na, Mentre il primo 
perdette tutto l’acido solforico, nel solfato doppio di 
rame e di sodio la scomposizione si è arrestata a 37 9/,. 
Limitando il riscaldamento a 650°, del solfato doppio 
se ne scompose il 5.28 %, e del solfato puro 31.76 9/,. 

La solfatizzazione dei minerali di rame col bisol- 
fato o col solfato di soda, che nell’effetto sembra si 
eguaglino, trae origine da una proposta fatta 30 anni 
or sono da Monnier, ! il quale dapprima consigliò la 
soda. Non risulta però che questi reattivi abbiano tro- 
vato applicazione nelle fabbriche di acido solforico 
prima del 1900, per arrostire le piriti nei forni Malétra 
e non essendo, ad ogni modo, stato pubblicato alcun 
che sulla loro efficacia mi lusingo non siano senza in- 
teresse le prove che il dott. Cesare Colombi ha ese- 
guite, in seguito a mio desiderio, nello Stabilimento dei 
signori Polenghi e C. di Secugnago e che confermano 
i saggi da me fatti in laboratorio. 

Dapprima fu ritenuto utile di operare sulle piriti 
già arrostite, facendo variare la proporzione del bisol- 
fato di soda, nella misura di 6 a 20°/ del peso delle 
ceneri, poi la durata della calcinazione e il grado di 
macinazione di confronto all'impiego del sale comune, 
mantenendo in tutta la serie delle prove la tempera- 
tura del forno a circa 500° C. | 

I risultati furouo i seguenti: 


FORNO A MUFFOLA: 


Pirite arrostita Grado Bisolfato Ore Rame nei residui 
di: di macinazione 0/9 di calcinazione lavati 
Huelva (Cu 2.20 %/,) 1 mm. 14 6 0.16 9/, 
n » 14 3 0.70 n 
Tinto S. Rosa 
(Cu 82909). . . m 14 7 0.26 » 
n Pow uw n 14 8 0.60 » 
Huelva . 21/, mm. 12 6 0.18 n 
n CIC n 8 6 0.15 n 
n T » 6 fi 0.26 n 
FORNO A RIVERBERO: i 
Huelva . 1 mm. 20 6 0.24 n 
n S.P Er. se E n 20 4 0.98 n 


Nelle stesse condizioni le ceneri delle piriti di 
Huelva mescolate col 12 ?/, di cloruro di sodio e cal- 
cinate per 7 ore a 500°, trattennero dopo lavatura con 
acqua acidificata 0.30 °/, di rame e dopo 5 ore 0.34 9/,. 

Come si vede il bisolfato non si mostra inferiore 
al sale comune e su questo ha il vantaggio, quando é 
anidro,di sviluppare vapori meno corrosivi per il ma- 
teriale dei forni e di assai più facile condensazione. 
Operando la solfatizzazione entro forno a muffola i va- 
pori possono essere convogliati direttamente nelle torri 
di condensazione di piombo, sicché sono evitate le dif- 
ficoltà che arreca lo sviluppo dell'acido cloridrico nella 
clorurazione. Ove il bisolfato non si potesse avere in 
quantità sufficiente, la sostituzione coi solfato neutro 
nella proporzione del 70 °/, del primo non rappresenta 
una spesa che possa essere di ostacolo, tanto piü che 
lisciviando colle acque di cementazione le piriti sol- 
fatizzate si hanno soluzioni abbastanza concentrate da 
farvi cristallizzare i solfati senza che occorra di con- 
centrarle. 


1 Dingler's Polyt. Journal, Vol. 206, pag. 331 e Vol. 225, pag. 281. 
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Riflettendo alla azione ossidante che esercitano i 
solfati alcalini ed alla maggiore stabilità che inducono 
al solfato di rame, appariva la possibilità di abbinare 
l'arrostimento delle piriti colla solfatizzazione facen- 
dole procedere parallelamente ed in modo che le ce- 
neri non abbisognassero di ulteriore riscaldamento, per 
abbandonare la totatità del rame. Non occorre rilevare 
che ciò avrebbe permesso di economizzare il combu- 
stibile e la spesa di mano d’opera per il caricamento 
e lo scarico dei forni! di calcinazione e di utilizzare 
l’acido solforico contenuto nel bisolfato, essendo an- 
ch’ esso ridotto ad anidride solforosa. Ma perchè ciò 
fosse economicamente fattibile occorreva che la elimi- 
nazione dello solfo dalle piriti potesse farsi abbastanza 
completamente alla temperatura alla quale il solfato 
doppio di rame e di sodio non si scompone. 

Le esperienze eseguite entro muffole nelle quali 
potevasi mantenere la temperatura a non oltre 600° C. 
provarono che la proporzione di rame che rimane in- 
solubile nei residui dopo esaurimento con acido solfo- 
rico diluito può essere ridotta, come nel caso delle 
ceneri, a 0.25 %,, senza aumentare la perdita dello 
solfo, ma per raggiungere industrialmente tale risul- 
tato occorreva di modificare il regime dei forni Ma- 
létra, poiché in questi la temperatura supera d'ordi- 
nario i 750° C. 

Operando la solfatizzazione diretta delle piriti col 
bisolfato nei forni Malétra senza alcuna preoccupazione 
dell’ eccessivo calore dei forni, i residui dell’ arrosti- 
mento delle piriti con 8-10 °/ di bisolfato, lisciviati 
nel modo solito con acqua acidulata, trattengono an- 
cora 0.70 a 0.90 °% di rame, che riferito al peso ori- 
ginale della pirite rappresenta 0.47 a 0.60 9/,. 

Nello stabilimento di Secugnago non essendo pos- 
sibile di apportare le modificazioni necessarie ai forni 
Malétra per abbassarne la temperatura, senza diminuire 
la produttività dell'apparecchio per la fabbricazione 
dell’ acido solforico, si è ricorso allo spedienie di ag- 
giungere alla miscela di pirite e di bisolfato 10 °/ di 
ceneri già lisciviate prima di procedere all'arrostimento. 
I vantaggi di questo procedimento si resero tosto ma- 
nifesti, poichè sul contenuto complessivo di rame di 
4.40 9, se ne ebbero 3.20 °/ allo stato solubile nel- 
l’acqua e 0.21 Y, nell’acido solforico diluito, mentre 
nelle stesse condizioni la pirite senza la cenere cedette 
all acqua 2.90 %, ed all’acido 0.45 °%/. 


Avendo determinata partitamente la solubilità del 


rame nei differenti piani del forno Malétra e sulla pi- 
rite che era stata mescolata a 10 %, di solfato ed a 10 °/, 
di cenere, il dott. Colombi osservò che nei due primi 
piani la quantità resa solubile era insignificante e che 
nei successivi si ripartiva nel modo seguente: 


Piano Rame Rame Rame 
del forno solubile nell'acqua solub. nell'acido totale 
N. 4 1.75 2.— 3.25 
n 5 2.80 3.10 3.60 
» 6 2.85 3.30 3.48 


Nell’intento di accertare l’influenza che esercitano 
le leggiere differenze di temperatura che si hanno in 
una stessa batteria di forni sulla solubilità del rame, 
venne determinata la proporzione che si riscontra nella 
pirite arrostita col 10°/, di bisolfato prelevata in punti 
differenti. Su un contenuto totale di 3.60%, di rame se 
ne trovarono 2.25%, allo stato solubile nell’ acqua nel 
campione prelevato nella zona più calda; 2.60°/ in 
quella media e 2.75 °/ nel punto meno riscaldato. 


1 Ammesso che la spesa di estrazione di una tonn. di rame mediante la clo- 
rurazione sia di L. 400, come si valuta nel Belgio, col nuovo processo che sopprime 
la spesa della calcinazione, scende a non oltre L. 200, 


Per farsi un criterio dello stato di combinazione 
in cui il rame si trova allorchè la pirite si arrostisce 
da sola e col 10°/, di bisolfato, la cenere venne esau- 
rita con acqua per estrarvi la parte clie esiste allo 
stato di solfato, poi sul residuo si fece agire l’acido 
cloridrico diluito per disciogliere la parte rimasta sotto 
forma di ossido e da ultimo mediante l’acido nitrico 
fu estratta la rimanente porzione che esisteva combi- 
nata allo solfo. 

I risultatati di questi assaggi furono i seguenti. ' 


sensa bisolfato con bisolfato 


Rame totale. . . . 425 4.20 
»  allostato di SO, Cu 1.65 2.10 
n n n n CuO 2.75 3.65 
n n non Cus S. 1.50 0.55 


La proporzione di rame che è rimasta nei resi- 
dui delle piriti che furono sottoposte all’ arrostimento 
col bisolfato nelle prove fatte a Secugnago e negli 
stabilimenti di Bovisa, Pordenone, ecc. coi forni a 
temperatura elevata, come era da attendersi, fu al- 
quanto superiore a quella che si ebbe nelle prove di 
laboratorio, ma non vi ha dubbio che ripartendo con- 
venientemente l’ammissione dell’aria nei diversi piani 
del forno in luogo di limitare l’arrivo a quelli inferiori, 
praticando nella muratura dei canali appositi per la 
circolazione dell’aria, limitando le cariche di pirite per 
mantenere nel limiti voluti la temperatura, non riu- 
scirà difficile di conservare meglio la solubilità del 


Tame e sfruttare tuttavia la maggiore quantità possi- 


bile dello solfo contenuto nella pirite. ? 

Certo è che la messa a regime del forno Malétra 
per il doppio ufficio di produrre l’anidride solforosa e 
di solfatizzare il minerale di rame non potrà essere 
affidata ad empirici e richiederà che per ogni impianto 


.vengano studiate le condizioni migliori ricorrendo a 
‘controlli pirometrici ed a saggi analitici.3 Siffatte ri- 


cerche essendo però nel programma di pochi si com- 
prende che tentativi siano stati fatti in altra dire- 


zione ricorrendo ai dissolventi del rame i più dispa- 


rati. A questo riguardo sono in grado di poter riferire i 


risultati di una serie di prove fatte nello stabilimento 
della Società agricola di Romano, che debbo alla gen- 


LI 


tilezza del dott. Giuseppe Riva, il quale si è meco as- 
sociato nel trovar modo di esaurire le piriti: arrostite 
senza ricorrere alla clorurazione. 

Il materiale per queste esperienze fu tratto da pi- 
riti di Rio Tinto già arrostite e che subirono la lisci- 
viazione usuale fino a ridurre il rame a 1.65 /,. 

Prendendo norma da ciò che si pratica nelle mi- 
niere di Spagna le ceneri furono esposte all’ aria su 
un’aia coperta da una lamina di piombo per tre mesi, 
inaffiandole intermittentemente coll'acqua di cementa- 
zione alla quale era stato aggiunto il 5% di sale co- 
mune. Esaminando il residuo dopo lavatura con acqua 
acidificata si riscontrarono ancora 1.50 %, di Cu. Valen- 
dosi di acque di cementazione acidificate con 39%, di 


1 Ponendo a confronto i risultati ottenuti dall’ analisi delle piriti lavorate e 
del rame ricavato e rimasto nei residui, si riscontra quasi sempre una differenza 
in meno di 0.10-0.20 0/9, che probabilmente è dovuta al rame che si vetrifica e 
sfugge all’azione solvente degli acidi. | 

? Nei riguardi della utilizzazione dello solfo era legittimato il dubbio che ab- 
bassando la temperatura dei forni dovesse rimanere nei residui una quantità ec- 
cessiva di acido solforico sotto forma di solfato basico di ferro. I controlli analitici 
hanno per contro provato che la perdita di solfo non si scosta dall'usuale quando 
si tiene conto del rame reso solubile. Infatti, su un contenuto di solfo di 5.02 0/0 
si trovò: 


Solfo corrispondente al SO, Nas . . 2.254 
» L] n SO, Cu . . 2.050 
» in perdita. . 0.630 


3 È probabile che le difficoltà riusciranno assai minori coi forni meccanici di 
Frashe e Herreshoff, che si mantengono a temperatura assai più bassa di quelli 
Malótra per la maggiore superficie di irradiamento che offrono all'aria esterna, 
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SO, H, (sul peso delle ceneri), nei residui si riscontrò 
0.8-0.9 %, di Cu. 

Trattando direttamente le ceneri con soluzioni di- 
luite di acido solforico alle quali erano state aggiunte 
piccole quantità di acido nitrico e di permanganato, 
secondo il processo Craston, il rame rimasto insolubile 
fu 1.14%,. Operando poi l'esaurimento con una solu- 
zione di acido solforoso al 4 ?/,, secondo le indicazioni 
di Neill,! la proporzione di rame disciolta ‘fu affatto 
insignificante. Trattando le ceneri con acido fluosili- 
cico a 30° Bé ed in appresso lisciviandole, il rame si 
mantenne a 1.23^/,. 

Finalmente esponendole a secco all'azione dell'a- 
cido fluoridrico gasoso, la quantità di rame si ridusse 
a 0.70?/,. Il migliore esaurimento conseguito trova ra- 
gione in ciò che parte del rame trovavasi probabil- 
mente impegnato sotto forma di silicato. 

Codeste prove mostrano come i processi esclusiva- 
mente per via umida suscettibili di trovare applicazione 
non permettono di raggiungere l'esaurimento completo 
e perciò sembrami che in attesa di una più perfetta so- 
luzione di questo problema la solfatizzazione diretta 
della pirite cuprifera col bisolfato ed il solfato di sodio 
nei forni Malétra meriti tuttora l’attenzione degli in- 
dustriali, perchè non esige speciali impianti ed evita 
il consumo di combustibile richiesto per la clorurazione. 

Innanzi di chiudere questa mia relazione sento il 
debito di ringraziare vivamente i sig. dott. Colombi e 
Riva per la valevole loro collaborazione. 


Notizie. 


Gli impianti radiotelegrafici in Italia. — Sono pros- 
simi ad essere compiuti i lavori per la stazione radiotele- 
grafica di Bari che potrà agire per un raggio medio di 500 km. 
La stazione potrà essere aperta al servizio verso la fine del 
corrente anno. Essa è destinata a comunicare colle altre sta- 
zioni costiere italiane, colle navi dell'Adriatico e colla stazione 
montenegrina di Antivari, per la quale in questi giorni co- 
minciarono i lavori. Funzionano già le stazioni della Mad- 
dalena, di Montemario, di Palmaria e di Cozzo Spadaro. 
Le prime due sono destinate esclusivamente al servizio mi- 
litare, le altre fanno servizio anche per il pubblico. È poi 
imminente l’apertura della Stazione di Santa Maria di Leuca. 
Per ora nell’Adriatico e nel Mediterraneo poche navi mer- 
cantili sono munite di apparecchi radiotelegrafici; ma ai 
primi del nuovo auno i legni della Navigazione generale 
avranno tutti gli apparecchi Marconi. Inoltre la « Cunard 
Line n, i cui piroscafi sono muniti dì apparecchi Marconi, 
inaugurerà presto un servizio Genova-New York coi basti- 
menti Carpazia ed Umbria che comunicheranno colle nostre 
stazioni. Le compagnie « Norddeutscher », « Bremer Lloyd n 
e «u Hamburg-Amerika » stanno in questi giorni munendo 
di apparecchi radiotelegrafici i loro legni che fanno servizio 
nel Mediterraneo. La scelta della località per la stazione 
ultra potente è definitiva. Essa sorgerà in San Rossore. Il 
Genio Civile ha già ricevuto i piani delle opere murarie. La 
grande stazione, oltre che coll’Argentina, potrà comunicare 
colle stazioni di Table-Head (Canadà), Cap Cod (Stati Uniti) 
e Poldhu. Queste tre stazioni funzionano di già. Con una 
spesa che non supererà le 100,000 lire si potrà stabilire anche 
una stazione di corrispondenza a Massaua. La tassa dei ra- 
diotelegrammi italo-inglesi sarà ridotta a 10 cent. e quella 
dei dispacci senza fili col Canadà e cogli Stati Uniti a 30 
o 40 cent. la parola. Centro delle comunicazioni radiotele- 
grafiche sarà l’Italia. Per la stazione nell'Argentina le trat- 
tative sono bene avviate. In questi giorni il ministro argen- 
tino signor Moreno ebbe conferenze col Governo italiano e 
col marchese Solari. 


— 


- 1 Oester. Zeitschrift für Berg-und Hiittenwesen, 192, pag. 388. 
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Automobile elettrico a trolley pel servizio Galla- 
rate-Samarate. — Il 10 corr. fu inaugurato il servizio tra 
Gallarate e Samarate (circa 4 km.) con automobile elettrico 
a trolley (senza rotaie) fornito dalla ditta Lombard-Gérin 
di Parigi. Il trolley corre su due fili arei che conducono la 
corrente continua la quale alimenta i motori della vettura. 
Il trolley stesso non è trascinato, bensì si muove da sè per 
effetto di un motore asincrono trifase; la corrente trifase è 
tolta, mediante tre attacchi a 120° nell indotto, dai mo- 
tori della vettura, i quali compiono perciò anche l'ufficio 
di convertitori. Ne deriva che la frequenza della corrente 
trifase e quindi la velocità del motore del trolley (si può 
far astrazione dello scivolamento elettrico) si mantiene in 
rapporto costante con quella della vettura, e quindi per 
mezzo di opportune trasmissioni meccaniche la velocità del 
trolley può esser resa uguale a quella della vettura. La 
vettura può contenere 28 persone, l’energia elettrica è for- 
nita dall’ impianto di Vizzola sotto forma di corrente tri- 
fase, che viene poi trasformata in corrente continua nell’of- 
ficina della Società Samaratese. 

Società Aereonautica Italiana. — Per opera di un 
comitato formato dei sigg. prof. Pietro Blaserna, senatore 
del Regno, prof. Luigi Palazzo, Ten. col. Mariano Borgatti, 
prof. Alfonso Sella, Mag. Mario Moris, prof. ing. Guglielmo 
Mengarini, dott. Demetrio Helbig, Ten. Ottavio Ricaldoni, 
Ten. Ettore Cianetti, è sorta l'iniziativa per costituire in 
Italia una Società Aeronautica, avente per iscopo di pro- 
muovere il progresso dell’ aerostazione e delle sue applica- 
zioni tecniche e scientifiche, e di favorire lo sviluppo dello 
sport aereo. La Società Aeronautica Italiana cercherà di 
raggiungere gli scopi predetti mediante riunioni fra i soci 
e pubbliche conferenze, colla pubblicazione di apposito bol- 
lettino periodico, coll’ istituzione di una piccola biblioteca 
per studi di aerostatica, ed infine coll’ organizzazione di 
ascensioni libere, a scopo scientifico o sportivo, servendosi 
di materiale proprio. I soci potranno partecipare a tutte le 
riunioni di carattere scientifico e sportivo indette dalla So- 
cietà, alle conferenze, ecc., riceveranno il bollettino sociale, 
usufruiranno della biblioteca della Società, ed avranno di- 
ritto di servirsi del materiale aerostatico di proprietà della 
Società stessa per fare ascensioni libere, rimanendo solo a 
loro carico le spese del gonfiamento del pallone e quelle 
inerenti alla discesa. Tali ascensioni libere saranno regolate 
da norme che si stabiliranno in seguito. Possono far parte 
della Società anche gli Enti collettivi in genere, le Asso- 
ciazioni e gli Istituti scientifici, il cui appoggio morale e 
concorso finanziario è vivamente desiderato. Le adesioni si 
ricevono presso il prof. L. Palazzo (R. Ufficio di Meteoro- 
logia, Via del Caravita 7, Roma). 

Tramvie elettriche a Macerata. — Si sono ora co- 
stituiti un Comitato centrale e Comitati locali per un’agita- 
zione in favore della costruzione dei seguenti tronchi di 
tramvia a trazione elettrica: Macerata-Sarnano; Macerata- 
Recanati-Loreto ; Macerata-Filottrano-Iesi; Macerata-Fermo. 

Ferrovia elettrica a Cassino. — Ad Atina sono in 
corso le pratiche per l'impianto di una ferrovia Cassino- 
Atina-Sora che congiungerebbe la linea Roma-Napoli con la 
Roccasecca-Avezzano. 

Ferrovia elettrica del Lago di Garda. — I/Ispetto- 
rato governativo delle Ferrovie, circolo di Verona, chiamato 
a fare il primo esame del progetto tecnico finanziario unito 
alla domanda di concessione e sussidio chilometrico, ha 
esaurito fino dal 80 p. p. ottobre il suo compito e rispedito 
al Ministero dei Lavori Pubblici progetto e relazione. Nel 
rapporto l’Ispettorato ha riconosciuta e appoggiata l’ utilità 
pubblica e la piena eseguibilità in linea tecnica, salve leg- 
gere varianti di tracciato. 

Agevolazioni alle industrie. — Nella Gazzetta Uff- 
ciale fu pubblicato un decreto per il quale le industrie per 
la preparazione dell’etere solforico e delle vernici vengono 
ammesse a godere delle agevolezze consentite agli alcools 
adulterati. 

Per la statistica del lavoro. — L’ Ufficio del lavoro 
ha diretto alle Commissioni esecutive delle Camere del la- 
voro italiane una circolare che ha per oggetto la statistica 
del lavoro. La circolare ricorda che la legge sull’ Ufficio del 
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lavoro, tra le importanti questioni, impone all’Ufficio stesso 
l'organizzazione del bollettino, il che conduce alla necessità 
di provvedere alla raccolta metodica e regolare di quei dati 
che riguardano gli stati e le variazioni del mercato del la- 
voro nei suoi elementi più essenziali. Con altra simile cir- 
colare l’ Ufficio del lavoro si indirizza alle Federazioni ope- 
raie e di mestieri chiedendo per lo stesso scopo, oltre alle 
informazioni sulle loro organizzazioni, una specie di quadro 
sommario delle condizioni del lavoro nel campo professio- 
nale di loro competenza. 

Per la nostra importazione in India. — La Società 
veneziana di navigazione a vapore, assuntrice della nuova 
linea Venezia-Calcutta, si è rivolta ai Presidenti delle Ca- 
mere di commercio italiane avvertendo che le sue agenzie 
nell’ India informano che gli articoli italiani che possono 
più facilmente trovare smercio sulle piazze dell’India e bat- 
tere la concorrenza dei prodotti esteri, sono: argenteria in 
filigrana, aglio, articoli di gomma, biscotti, bottoni di osso, 
bottoni di altre qualità, buste, berrette, biciclette, chinca- 
glierie, cappelli, cemento, corallo, conterie, colori, conserve 
alimentari, ceramiche ordinarie, cornici, cioccolatto, candele, 
cravatte, filati, fazzoletti, frutta secca (specialmente man- 
dorle), formaggio, ferramenta, fiammiferi, gesso, laterizi, latte 
condensato, lampade, lavori d’arte, mercerie, marmo, nastri, 
oggetti di cancelleria, olio d’oliva, minerale, ombrelli, patate, 
piombo, pettini, rame, merci di rame, sapone, stoffe e stoffe 
per mobili, specchi, scialli, tessuti di cotone, di lana, di seta, 
misti di seta e cotone, elastici, terraglie, turaccioli, terre 
coloranti, vino, vetrerie, velluto di cotone, velluti misti, id. 
di seta, zolfo, zucchero raffinato. 

Proposta di un industriale inglese riguardo l.isiru- 
zione tecnica. — L'ing. Jarrow, proprietario di un cantiere 
navale inglese, nell’intento di migliorare l’istruzione tecnica 
degli ingegneri, propone che gli allievi ingegneri frequen- 
tino la scuola soltanto durante l'inverno, e nella buona sta- 
gione vengano invece occupati nelle officine. Egli crede che 
in questo modo sì potrebbero ottenere degli ottimi risultati, 
perchè l’attività pratica desterebbe in maggior grado l’inte- 
resse per gli studi teorici e viceversa. Crede pure che il 
passaggio da un’occupazione all’altra ogni sei mesi dovrebbe 
essere molto più vantaggioso che l’adozione di qualche ora 
di istruzione pratica giornaliera o a brevi periodi di tempo, 
giacchè ciò non procura altro che distrazione e diminuisce 
la serietà dell’ insegnamento. L' attività nelle officine do- 
vrebbe essere di gran vantaggio anche pei professori dando 
loro spesso occasione di venir in contatto coi problemi della 
pratica. Parecchie officine si dichiararono pronte a ricevere 
gli studenti, avendo la convinzione che per mezzo di una 
cosifatta isiruzione gli ingegneri inglesi dovrebbero in breve 
tempo rendersi superiori a quelli d’altri paesi. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 23 al 29 Agosto 1903. 


(Gli attestati numeri 121-150 del Vol. 175 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 26; 
i numeri 151-180 il giorno 27; i numeri 181-200 il giorno 29). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 175/198, 68430, Conradi Louis junior, a Barmen (Germania) « Di- 
spositivo igienico por sedili da cesso » richiesto il 30 giugno 1903, prolungamento 
per 1 anno della privativa 87/314, rilasciata il 30 giugno 1897, per anni 6 dal 
30 giugno. 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 175/126, 68612, 
Uhland Ernst, a Friedrichshafen (Germania) « Water-closet à siège relevable » ri- 
chiesto il 9 luglio 1903, per anni 15, con rivendicazione di priorità dal 12 giu- 
gno 1902. 

175/138, 68625, Baratta Fausto, a Spezia (Genova) « Indicatore a distanza di 
livelli di acqua » richiesto il 14 luglio 1908, per anni 2. 


175/147, 68568, Hetzer Otto, a Weimar (Germania) « Planchers » richiesto il 
30 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 63/197, rilasciata il 
12 luglio 1892, per 1 anno dal 80 giugno, giù prolungata con attestati 66/313, 
71/475, 77/180, 82/254, 88/466, 98/64, 112/227, 128/170, 144/127, 159/126. 


175/153, 68444, Cantù Paolo, a Varese (Como) « Pavimento in legno armato n 
richiesto il 26 giugno 1908, completivo della privativa 145/230, rilasciata il 12 di- 
cembre 1901, per anni 3 dal 30 settembre. 

» 175/174, 68646, Auerbach Rudolf, a Saalfeld (Germania) a Orinatoio per si- 
gnore » richiesto l' 11 luglio 1903, per anni 6. 

175/188, 68080, Vial Feliciano, a Fossano (Cuneo), e Muratore Antonio, a Mon- 
dovì Carassone (Cuneo) « Copripozzo di sicurezza o elevatore d'acqua con salterello 
e indicatore a movimento automatico » richiesto il 4 giugno 1908, per anni 2. 


XIV. Materiali laterizi, cementi, caici ed altri materiaii da costruzione. 
— 175/125, 68609, Groyan Carl, a Bonn (Germania) « Procédé de fabrication de 
pierres artificielles avec la magnésite » richiesto il 9 luglio 1903, per anni 6, 

175/171, 67421, Beccaro Pietro, ad Acqui (Alessandria) « Processo per la fab- 
bricazione economica della pietra artificiale di sabbia e calce, denominata Are- 
nolite » richiesto il 2 aprile 1903, prolungamento per anni 13 della priv. 163/20, 
rilasciata il 2 gennaio 1993, per anni 2 dal 31 dicembre 1902 al sig. Ballico Gio- 
vanni di Udine e trasferita al richiedente, 

175/191, 68187, Anzolin Giuseppe, a San Vito Leguzzano (Vicenza) « Fornace a 
fuoco continuo, sistema Anzolin, per la cottura dei laterizi » richiesto il 12 giu- 
gno 1903, per 1 anno. 

XY. Vetri e ceramiche. — 175/142, 66670, Carli Giuseppe, a Castelnuovo Gar- 
fagnana (Massa Carrara) « Fabbricazione di terre cotte ad imitazione bronzo o 
ferro, senza patina, resistenti all'aria aperta, sistema Polvani » richiesto il 6 feb- 
braio 1903, per anni 2. 

175/143, 66671, Carli Giuseppe, a Castelnuovo Garfagnana (Massa Carrara) 
« Fabbricazione di terre cotte ad imitazione marmo e legno senza patine, resistenti 
all'aria aperta e senza verniciature, sistema Polvaní » richiesto il 6 febbr. 1903, 
per anni 2. 

XVI. Illuminazione. — 175/157, 68629, K. K. Priv. Zündwaarenfabrik in 
Deutschlandsberg bei Graz von H. Pojatzi & Comp., a Deutschlandsberg presso 
Graz (Austria) « Perfectionnements apportés aux machines automatiques à fabriquer 
les allumettes » richiesto il 13 luglio 1903, per anni 15. 

175/179, 68458, Stierli Friedrich, a Zurigo (Svizzera) « Allumeur pour bec de 
gaz á incandescence » richiesto il 30 giuguo 1903, per anni 6, con rivendicazione 
di priorità dal 30 giugno 1902. 

175/190, 68471, Moretti Emilio di Mario, a Roma « Applicazione dei lucignoli 
di carta per la combustione degli idrocarburi e delle matorie grasse per uso d' il- 
luminazione » richiesto il 3 luglio 1903, per anni 5. 

175/199, 68535, Giampieri Francesco, a Roma « Nuovo contatore per il controllo 
del consumo del gas, sicuro dai furti e da altre frodi » richiesto il 7 luglio 1903, 
per 1 anno. 

XVII. Riscaldamento, ventilaziono e apparecchi di raffreddamento. — 
175/155, 68494, Sconfletti Leopoldo, a Legnano (Milano) « Innovazioni nei procedi- 
menti per l' umidificazione e rinfrescamento degli ambienti (specie le sale di fila- 
tura e di tessitura) n richiesto il 28 giugno 1903, prolungamento per anni 12 della 
privativa 127/224, rilasciata il 28 agosto 1900, per anni 3 dal 30 giugno. 

175/193, 68197, Albertini Alberto, a Milano « Propulsore di circolazione pei 
termosifoni » richiesto il 9 giugno 1903, per 1 anno. 


XVIII. Mobilio e materiaie per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. 
— 175/123, 68607, Universal Seal & Stopper Company, a Camden, New Jersey 
(S. U. A.) « Perfectionnements apportés aux dispositifs de bouchage des bouteilles 
(n. 1) » richiesto il 80 giugno 1903, per anni 15. 

175/124, 68608, Universal Seal & Stopper Company, a Camden, New Jersey 
(S. U. A.) « Perfectionnements apportés aux dispositifs de bouchage des bouteilles 
(n. 2) » richiesto il 30 giugno 1903, per anni 15. 

175/130, 68617, Rheinische Gammi e Celluloid Fabrik, a Mannheim Neckarau 
(Germania) « Processo per la fabbricazione di bambole, di teste e parti di bambole 
con celluloide » richiesto il 6 luglio 1903, per anni 6. 

175/170, 68645, Bianchi Lorenzo, a Milano « Damigiana sistema barile rivestita 
in legno speciale » richiesto 1' 11 luglio 1903, per anni 3. 


XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 175/122, 68006, Fi- 
gini Natale fu Carlo, a Milano « Macchina per preparare e separare le lunghezze 
delle fibre filamentose vegetali ed animali » richiesto il 10 luglio 1903, per anni 15. 

175/134, 68621, Berger Eugène. a Trélon (Francia) « Nouveau dispositif destiné 
à remplacer les buffes dans la préparation des méches de laine » richiesto il 30 giu- 
gno 1903, per anni 6. 

175/164, 68484, Sulzer Fréres (Ditta), a Winterthur (Svizzera) « Pince à touche 
pour les machines à tendre et à sócher les tissus » richiesto il 23 giugno 1903, per 
anni 15, con rivendicazione di priorità dal 27 dicembre 1902. 

175/162, 68634, Neveux Fortuné, a Torino « Dispositivo per l'arresto automatico 
dei telai di tessitura nel caso di rottura del fllo » richiesto il 17 luglio 1908, per 
auni 15. 

175/173, 68536, Leardi Giovanni Carlo, à Como « Corda serpentina, e cioó: 
nuova forma di fune da applicarsi ai freni del subbio » richiesto il 9 luglio 1903, 
per anni 8. ] 

115/187, 68069, Richetta Giuseppe, a Gallarate (Milano) « Apparecchio arresta- 
navette per telai meccanici a più navette » richiesto il 19 giugno 1908, per anni 3. 


XX. Vestiario ed oggatti d'uso personale. — 175/127, 68614, Raymond Achille 
François, & Grenoble (Francia) « Bouton-fermoir rationnel » richiesto 1'8 luglio 
1903, per anni 15. 

175/149, 68570, Petrini Corradino e Petrini Rnggero, a Chieti, e Catenacci 
Emilio, a Milano « Nuova macchina Petrini per cucire a doppio punto a navetta 
immobile » richiesto il 30 giugno 1908, prolungamento per anni 3 della priv. 87/87, 
rilasciata il 14 giugno 1897, per anni 8 dal 30 giugno, già prolungata con atte- 
stato 128/248. 

XXI. Pelii e cuol. — 175/151, 68126, Della Corte Salvatore, a Siena « Scarpa 
alpina conciata d'una concia speciale » richiesto il 6 giugno 1903, per anni 10. 

XXII. Industria della carta. — 175/121, 68605, Grazzini Giuseppe, a Peretola 
(Firenze) « Nuovo sistema d'attacco di un cartone incurvato su cartone piano » 
richiesto il 13 luglio 1903, per 1 anno. . 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 175/164, 68636, Farbwerke vorm. Meister 
Lucius & Brüning, ad Hochst a/M. (Germania) « Surrogato per gli alcali caustici 
e carbonati negli sviluppatori fotografici » richiesto il 18 luglio 1903, per anni 14, 
con rivendicazione di priorità dal 6 maggio 1902, 
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175/177, 68649, Coe Alfred, & Bradford (Inghilterra) « Perfectiennements aux 
machines à cylindres pour l'impression collotypique » richiesto il 10 luglio 1903, 
per anni 6. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 175/133, 68620, Thomas Léon, a Parigi 
u Perfectionnements à la fabrication des explosifs » richiesto il 4 luglio 1903, per 
anni 6. 

175/139, 68627, Union Actien Gesellschaft für Chemische Industrie, a Vienna 
« Procédé servant à munir les récipients de tous genros d'un enduit protecteur 
imperméable aux liquides et aux gaz » richiesto il 9 luglio 1903, per anni 6. 

175/168, 68642, Tenerelli Vincenzo, a Catania « Nuovo telaio a specchio sca- 
nalato per filtro a carta ed a pressione » richiesto il 16 luglio 1903, per anni 3. 

(Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Sbianca in largo dei tessuti - 
Sistema Mather - Brevettato in Italia N. 43 
e 44 del Vol. 115 e N. 202 e 203 del Vol. 148. 


Per disegni e preventivi rivolgersi a: 
‘JOHN M. SUMNER & C. - Foro Bonaparte 44-A - MILANO. 


Il Signor Albert Edward JONES a Fiume (Ungheria) 
concessionario dell attestato di privativa Vol. 34 N. 47702, 
Reg. Gen. e Vol. 95 N. 173 Reg. Att., per: « Perfectionne- 
ments aux gouvernails lutéraux pour torpilles » è di- 
sposto a cedere la privativa stessa od a concedere licenze 
di applicazioni. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d’invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


0 e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 12 novembre 1897, Reg. Att., 
Vol. 90, N. 310, per: 
« Perfezionamenti nelle pompe e nei motori idráu- 
lici » 
del sig. George WESTINGHOUSE, a Pittsburg (S. U. A.). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. E 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
MA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 

Agli industriali 

PRIVATIVA INDUSTRIALE: 28 v;ettembre 1899, Reg. Att., 
Vol. 115, N. 222, per: 

« Meccanismo perfezionato per la messa in movi- 

mento dei motori elettrici » 

del sig. Thomas Steel PERKINS, a Idlewood (S. U. A.). 

L' inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, ch 

ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 

er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d' invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 

Agli industriali 

PRIVATIVA INDUSTRIALE: 21 novembre 1902, Reg. Att., 

Vol. 165, N. 52, per: 
« Machine à recouvrir des flls métalliques, cordes, 
cables, ecc. » 

del sig. John Henry SCOTT, a Nottingham (Inghilterra). 

L’ inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 

oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli © 
Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 

Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 20 luglio 1901, 
Vol. 145, N. 34, per: 

« Machine pour fabriquer des tiges-cigarettes et les 

découper en cigarettes » 
del sig. Trangott MOSINGER, a New York. 

L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa op- 
"ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimonti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Heg. Attt., 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 20 agosto 1901, Reg. Att. 
Vol. 146, N. 82, per: 
« Procédé et appareil de fabrication de gaz » 
del sig. George WESTINGHOUSE, a Pittsburg (S. U. A). 
L'inventore é disposto & vendere la suddetta privativa, op- 


ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d' invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 31 iuglio 1901, Reg. Att., 
Vol. 145, N. 109, per: 
« Perfezionamenti nei dispositivi regolatori della 
velocità per macchine a pressione di fluidi » 
della WESTINGHOUSE MACHINE COMPANY, a Pittsburg 
(S. U. d'America). 
La titolare é disposta a vendere la suddetta privativa, cp- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrioa 
MA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 16 luglio 1901, Reg. Att., 
Vol. 145, N. 52, per: 
« Perfectionnements dans les controleurs automati- 
ques pour compresseur électriques » 
del sig. Niels Anton CHRISTENSEN, a Milwaukee (S. U. A.). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa in- 


dustriale e relativo attestato completivo a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l'Italia ZANARDO e C. | 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Yia Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 16 luglio 1901, Reg. Att., 
Vol. 145, N. 51, per: 


« Systeme combiné de compresseur et de moteur » 
del sig. Niels Anton CHRISTENSEN, a Milwaukee (S. U A.) 

L'inventdre é disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
pure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiariinenti e trattative rivolgersi agli 

Agenti per (l'Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrioa. 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 16 luglio 1901, Reg. Att., 
Vol. 144, N. 241, por: 


» Appareil de frein à air pour tramways >» 
del sig. Niels Anton CHRISTENSEN a Milwaukee (S. U. A.) 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa op- 


ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 9 settembre 1901, Reg. Att., 
Vol. 146, N. 220, per: 

« Perfezionamenti nel sistemi di riscaldamento elet- 

trico per vagoni » 
dei sigg. Frank Clarence NEWELL (€ Edwin Musser HEER 
a Pittsburg (S. U. A). 

Gli inventori sono disposti & vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 

Agenti per i Ilalia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


Il Signor Friedrich PICK, a Vienna, concessionario del- 
l'attestato di privativa, Vol. 37 N. 53554 Reg. Gen. e Vol. 120 
N. 70 Reg. Att., per: « Casse-Chaîne électromagnétique » 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
lP Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
1? Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANO? - Vía 
S. Andrea, 6, MILANO. 
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MILANO, 22 NOVEMBRE 1903. 


S, LINDUSTRIA 


Rivista TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


E riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Parte Teenica 
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Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 


TIPI RECENTI DI MOTORI A GAS OTTO 
DELLA SOCIETÀ ITALIANA LANGEN E WOLF DI MILANO. 
(Vedi tavola a pagina 744-745). 


Il Modello G. 9 è una macchina a gas povero, a 
semplice effetto, a quattro tempi, di tipo orizzontale. 
È studiata dal punto di vista di conseguire una 
grande semplicità di costruzione e l accessibilità di 
ogni parte, con conseguente aumento della sicurezza 


mente obbedire alle dilatazioni, cosicchè in esso non 
si verifica nessuna compressione o tensione, che possa 
deformarlo. 

Lo stantuffo e di grande lunghezza per ottenere 
una tenuta ermetica e diminuire il logoramento della 
superficie di sfregamento. Esso é provvisto di anelli 
elastici di ghisa speciale. 

Il pernio della biella, disposto entro lo stantuffo, 
che funge contemporaneamente da pattino, è fatto di 
acciaio temprato ; il cuscinetto della biella viene lu- 
brificato con lubrificatore speciale collocato all’ estre- 
mità del cilindro. 

L'aibero a gomito è fatto d’acciaio, di dimensioni 
abbondanti ed è munito di contrappesi per compensare 
l’effetto delle masse a moto alternativo. Esso è portato 
da due supporti principali, con rivestimento di metallo 
bianco e con lubrificazione automatica ad anelli. Il pernio 
della manovella è lubrificato mediante un oliatore spe- 
ciale a forza centrifuga. Nelle macchine ad un cilindro, 


Fig. 1. 


di esercizio; 
occupato. 

L’incastellatura del motore e forte e robusta, fusa 
in un sol pezzo, essa sostiene ad un estremo l’ albero 
a gomito e all’altro estremo porta il cilindro che essa 
avvolge su tutta la sua lunghezza. Così il cilindro forma 
un complesso rigido col resto del motore, lo spazio 
compreso tra il cilindro e il mantello che lo avvolge 
serve per la circolazione dell’acqua. 

Il cilindro è 'costrutto in ghisa speciale durissima, 
è centrato alle sue estremità nell'incastellatura, e me- 
diante semplici guarnizioni si ottiene una chiusura 
ermetica tanto per i prodotti della combustione che 
per l’acqua di raffreddamento. Il cilindro può libera- 


infine si è mirato di ridurre lo spazio 


Fig. 2. 


per l’applicazione del volano, ed eventualmente anche 
di una puleggia, l’albero viene prolungato da una parte 
e sostenuto da un supporto esterno uguale ai supporti 
principali. Nelle macchine gemelle l’asse presenta due 
gomiti e porta di solito nel mezzo dei due cilindri un 
volano in due pezzi. 

La trasmissione vien fatta direttamente col mezzo 
del volano o mediante puleggia, secondo i casi. 

La testa del cilindro, si costruisce di piccole di- 
mensioni per evitare l’azione dannosa provocata dalle 
dilatazioni del materiale. Il fondo della testa è chiuso 
da un coperchio speciale, levato il quale riesce facile 
la pulitura dello spazio nel quale passa l’ acqua refri- 
gerante. Le valvole di entrata e di scarico sono di- 
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sposte l’una sopra all’altra in cavità facilmente acces- 
sibili come pure è facilmente accessibile l’interno della 
camera di esplosione, smontando la valvola di entrata 
con la sua sede. 

Le valvole sono comandate per mezzo di leve e 
boccioli fissati sull'albero di distribuzione; quest'albero 
riceve il movimento da ruote elicoidali e con numero 
di giri che è, al solito, la metà di quello dell’ albero 
a gomito. 

La valvola di ammissione porta fissato sul suo 
gambo un cassetto cilindrico per l’aria mentre il gas 
entra superiormente (vedi fig. 1) a mezzo di valvola. 
Questi tre organi si muovono contemporaneamente e 
con corse eguali, in modo da presentare delle aperture 
esattamente proporzionali per il gas e per l’aria, anche 
se varia la durata dell'ammissione variando la corsa 
delle valvole. Ne consegue che gas ed aria a qualsiasi 
carico si trovano sempre in rapporto costante ed il più 
conveniente di miscela. 

Il regolatore a molla ed a forza centrifuga viene 
azionato dall'albero di distribuzione. Esso agisce sulla 
leva che comanda la valvola d’entrata variando la corsa 
del gruppo di organi regolanti l’ ammissione del gas, 
dell’aria e della miscela, per modo che, pure restando 
invariata la loro posizione relativa, la corsa è grande 
se la macchina è molto caricata e diminuisce al dimi- 
nuire del carico (vedi fig. 1, grande carico, e fig. 2, ca- 
rico ridotto). Mediante questo sistema di regolazione 
non solo a pieno carico, ma anche a carico piccolo e 
così pure per marcia a vuoto, si ha un conveniente 
consumo di gas e siccome anche per piccole ammis- 
sioni la miscela si effettua nel migliore rapporto, essa 
si accende sempre con sicurezza. 

Con questo sistema di regolazione si ottiene che 
soltanto a carico completo della macchina si lavori con 
una compressione completa e con la massima pressione, 
mentre per piccoli carichi il grado di compressione 
e di conseguenza la pressione iniziale, sono in corri- 
spondenza minori; ne risulta che la sollecitazione delle 
parti lavoranti della macchina viene diminuito cor- 
rispondentemente al carico del motore. 

La regolazione richiede un' energia assai piccola. 
Ne consegue che l'azione del sistema di regolazione è 
assai rapida ed energica, cosicchè pel variare di circa 
il 25%, di un carico qualsiasi, non si oltrepassa in 
nessun caso 1'1 */, % nella momentanea variazione dei 
giri ed il motore dopo una sola oscillazione e dopo 
pochi secondi riprende di nuovo una velocità molto 
prossima al numero di giri normale. Anche la diffe- 
renza del numero di giri tra pieno carico e funziona- 
mento a vuoto è relativamente piccola e resta nel li- 
mite del 3 a 4%. 

Nel caso in cui occorra una variazione nel numero 
dei giri nei limiti del 7!/,?/, questo si ottiene per 
mezzo di una contromolla, la quale permette di re- 
golare a mano, durante la marcia, il carico del regola- 
tore e il corrispondente numero di giri. Per casi spe- 
ciali vengono forniti regolatori coi quali si può variare 
fino al 30 °/, 11 numero dei giri durante la marcia del 
motore. L'adozione dell'apparecchio per variare il nu- 
mero dei giri richiede caso per caso speciali disposizioni. 

I motori Modello G. 9 per le applicazioni indu- 
striali, dove si preferisce il comando per cinghia o di- 
retto, sono provvisti di un volano, il quale dà un grado 
di irregolarità di !/,; ma quando occorra si muniscono 
di volani più pesanti. 

L’ accensione della miscela si fa per mezzo di 
scintilla elettrica prodotta da apposito apparecchio 
magneto-elettrico. 


Il raffreddamento della camera della valvola è fatto 
separatamente da quello del cilindro, rendendo così 
possibile di regolare la temperatura di queste due parti 
indipendentemente una dall'altra. 

In vista della circostanza chein Italia assai spesso 
le acque sono molto calcaree, le teste dei motori sono 
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munite, come già dicemmo, di un coperchio che si 
può togliere facilmente per fare la pulitura interna dei 
condotti. 

Tutti i supporti principali del motore hanno la lu- 
brificazione ad anello; gli altri cuscinetti la lubrifica- 
zione a goccia visibile e facilmente regolabile. 

Tutti gli organi per la lubrificazione sono facil- 
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mente accessibili e possono essere riempiti e regolati 
durante la marcia del motore senza alcun pericolo per 
il macchinista. 

Il consumo di olio non supera secondo la forza 
della macchina i 3-4 grammi per ora e cavallo, sup- 
posto di usare olio di buona qualità e di fare la fil- 
trazione dell’olio già adoperato. 

Il meccanismo di distribuzione nel Modello G. 9 
può applicarsi anche ai motori a doppio effetto, i quali 
presentano l'aspetto di una macchina a vapore (fig. 3). 

In ciascuna delle due camere del cilindro separate 
dallo stantuffo, si effettua il lavoro secondo il ciclo 
Otto e cioé : Aspirazione della miscela, compressione 
della medesima, esplosione ed espulsione dei prodotti 
della combustione. 

Ne consegue che durante due mezzi giri consecu- 
tivi della manovella corrispondenti cioè ad una corsa 
di andata e ritorno dello stantuffo corrispondono due 
impulsi sulla manovella, mentre pei successivi due mezzi 
giri corrispondenti all'espulsione con l'aspirazione non 
si ha sviluppo di energia, cioè per un giro completo 
c' è lavoro dello stantuffo e per il giro completo suc- 
cessivo manca il lavoro. 

Nei motori di grande putenza pei quali si impie- 
gano due cilindri, tutte le corse sono utili. 

Le valvole sono costrutte come pei motori a sem- 
plice effetto, ma la testa a croce é guidata ed il cilindro 
é munito alle due estremità di coperchi e premistoppa. 

Il raffreddamento dei due coperchi succede per 
modo che la temperatura del premistoppa non abbia 
mai a superare i 30? a 50°. 

Lo stantuffo di ghisa è vuoto ed è applicato sopra 
uno stelo d’acciaio forato lungo il suo asse. In esso 
passa l’acqua refrigerante per mezzo di una tubazione 
speciale per raffreddare lo stantuffo stesso. 

L'albero a gomito munito di contrappesi, porta sul 
suo prolungamento il volano ed è appoggiato esterna- 
mente sopra un supporto eguale a quello del motore. 

La fig. 4 nella tavola a pag. 744 rappresenta un 
motore della forza di 300 cavalli. La fig. 5 rappresenta 
un motore gemello di 600 cavalli. Sotto il cilindro si 
vedono le flangie dei tubi per l’entrata del gas e dell’aria. 

Poichè la manutenzione dei premistoppa non pre- 
senta più alcuna difficoltà, si è proceduto anche alla 
costruzione di motori a due cilindri, uno dietro l’altro, 
in tandem come a fig. 6 che rappresenta un motore 
di 1000 cavalli. 

Costruendo un motore gemello con due tandem si 
può ottenere una forza di 6000 cavalli che è la massima 
fin qui conseguita. 

Eccettuati i casi nei quali si possa disporre di 
un'altra motrice (p. es. di una turbina) o di una bat- 
teria di accumulatori, i quali possano fornire la cor- 
rente ad una dinamo facendola funzionare da motore, si 
dovrà ricorrere alla messa in moto per mezzo d'aria 
compressa immagazzinata in apposito serbatoio. Questo 
serbatoio negli impianti di piccola potenza può essere 
riempito dal motore stesso facendolo funzionare da 
compressore prima di fermarlo, ma in impianti grossi 
e per maggior sicurezza e comodità bisognerà impie- 
gare un apposito compressore d'aria. Il motore deve 
essere avviato a vuoto; occorrono perció per motori 
piccoli la puleggia fissa e la folle sulla trasmissione, e 
per motori grandi un giunto a frizione sulla trasmissione. 

Per potenze superiori ai 100 HP si può usare in- 
vece dell’antracite, anche il carbone fossile o la lignite. 

Quanto ai consumi di combustibile la Società co- 
struttrice garantisce un consumo di 330 a 400 grammi 
per ora e cavallo secondo la forza del motore. 


Elettrotecnica. 


AUTOMOBILE ELETTRICO A TROLLEY 
LOMBARD-GERIN. 


Nell’ ultimo numero dell’ /ndustria abbiamo dato 
una notizia sull'automobile elettrico a trolley, pel ser- 
vizio tra Gallarate e Samarate, sistema Lombard-Gérin. 
Completiamo ora quella nota con qualche maggior par- 


ticolare e riproduciamo anche una vista del trolley e 
un disegno del medesimo. Come dicemmo, il trolley 
non è trascinato, ma si muove da sé, sui due fili aerei 
che conducono la corrente continua, è riunito all’au- 


Fig. 3. 


tomobile mediante un cavo flessibile che contiene i 
diversi conduttori ; la lunghezza di questo cavo viene 
proporzionata alla larghezza della strada. 

Il trolley e fatto in gran parte d'alluminio e pesa 
circa 20 kg., il qual peso è sufficiente per assicurare 
l'aderenza delle ruote a gola ed una certa tensione 
del cavo flessibile. Il motore trifase del trolley, è fis- 
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sato ad un telaio sospeso all’albero delle puleggie a 
gola G che corrono sui due fili. Esso pone in rota- 
zione due ruote a frizione di gomma indurita montate 
sullo stesso albero delle puleggie e così fa avanzare 
il trolley. Per mezzo di viti si può regolare la pres- 
sione tra le ruote della trasmissione a frizione. 

La corrente continua viene addotta ai controller 
e quindi ai motori della vettura per mezzo delle due 
puleggie a gola e di due conduttori del cavo flessibile. 
Sull'indotto dei motori sono poi disposte tre prese di 
corrente in tre punti a 120° nell'indotto, mediante tre 
anelli, per ricavarne una corrente trifase che si manda 
al motore del trolley per mezzo di altri tre conduttori 
del cavo flessibile. Così i motori della vettura compiono 
anche l'ufficio di convertitori. 

Poiché la frequenza della corrente trifase e quindi 
la velocità del motore trifase (astrazion fatta dallo sci- 
volamento elettrico) dipende dalla velocità dei motori 
della vettura, così proporzionando opportunamente il 
diametro delle puleggie a gola, delle ruote di frizione 
motrici, e mosse si può fare in modo che la velocità 
del trolley sia uguale a quella della vettura; in realtà 
si fa un po’ maggiore perché il trolley preceda la vet- 
tura e sia garantita una certa tensione del cavo fles- 
sibile. Quest'ultimo è fissato al trolley per mezzo di 
un giunto di Cardano, in modo che non si possano pro- 
durre degli sforzi di torsione. E collegato poi alla vet- 
tura mediante una scatola d’accoppiamento sì da po- 
terlo staccare facilmente. Oltre i due conduttori per 
la corrente continua ed i tre per la trifase, esso con- 
tiene un sesto conduttore che serve, per mezzo di un 
apparecchio elettromagnetico, ad arrestare il trolley 
sui due fili aerei. Questa manovra, che si rende neces- 
saria in qualche caso, viene fatta per mezzo del con- 
troller dalla vettura. 

La vettura è a quattro ruote, le due anteriori sono 
collegate a sterzo, le due posteriori, motrici, indipen- 
denti una dall’altra, vengono azionate ciascuna da un 
motore distinto. 


Caldaie e macchine a vapore. 


SUGLI IMPIANTI DI CONDENSAZIONE 
PER CENTRALI ELETTRICHE. 


R. D. Summerfield ! fa presente come oggi, date le spese 
sempre crescenti nelle città pel carbone, il personale, l’area 
e il conseguente aumento della quota d'interesse e am- 
mortamento delle centrali, gl’impianti di condensazione de- 
vono esser studiati molto seriamente caso per caso, perchè 
essi possono dar luogo a delle economie come pure a degli 
aumenti di spese. La maggior parte degl’ingegneri ha la 
tendenza a fare degl’ impianti completi in ogni riguardo 
tecnico per aumentare il rendimento dal punto di vista 
del consumo di combustibile. 

Nei piccoli impianti questa tendenza ha spesso per ef- 
fetto di portare ad una maggior spesa complessiva ad onta 
della diminuzione di spesa di combustibile che si raggiunge. 

L’autore in seguito a considerazioni e calcolazioni ac- 
curate è giunto alla conclusione che se un impianto di forza 
motrice non raggiunge almeno i 150 HP e non lavora giorno 
e notte senza interruzione non v'è compenso a fare un im- 
pianto di condensazione, almeno in condizioni ordinarie. 

Per potenza di 1000 HP o più è consigliabile di fare un 
impianto centrale di condensazione, per potenze inferiori 
sarà meglio munire ciascuna macchina del proprio conden- 


1 Engineering, 1903, N. 1959, pag. 73 e seg. 


satore ma le pompe dovranno essere azionate non dalla 
macchina stessa ma da un motore separato. Tratta poi dei 
vantaggi e degli inconvenienti che derivano dal centraliz- 
zare la condensazione di più macchine o dal mantenerle 
distinte. 


VI? RIUNIONE 
DEI DELEGATI DELLE ASSOCIAZIONI ITALIANE 
FRA GLI UTENTI DI CALDAIE A VAPORE 
TENUTA A BIELLA. 


Il cav. Sinigaglia, Direttore dell’Associazione fra utenti 
di caldaie delle Provincie Napoletane, ci scrive che egli, 
alla Riunione di Biella, non ha voluto proporre di adottare 
li per li i criteri del signor Walther Meunier circa l'età delle 
caldaie a vapore per dedurne un criterio di messa fuori uso, 
ma solo intendeva invitare i colleghi a studiare se l’età di 
per sè non potesse essere un criterio per non ammettere, 
per esempio, che una caldaia passasse da uno stabilimento 
ad un altro. 


Lavorazione meccanica dei metalli. 


ALCUNI TIPI MODERNI DI MACCHINE-UTENSILI. ! 


(Vedi tavola a pag. 744-745). 


La macchina smerigliatrice Beyer Peacock (fig. 1 e 2) 
serve a lavorare i bottoni di manovella delle ruote mo- 
trici di locomotive. L’ eccentricità della mola B si re- 
gola mediante la ruota elicoidale C con relativa vite 
perpetua. La mola è posta in rotazione per mezzo della 
puleggia D, e l’asse intorno cui essa gira insieme col 
proprio albero è comandato per mezzo della puleggia E 
e degli ingranaggi F. Il tenditore HI serve a mantenere 
sempre tesa la cinghia durante lo spostamento della pu- 
leggia D. La puleggia L serve a produrre, per mezzo 
degli ingranaggi elittici N O P Q R, lo spostamento 
longitudinale della mola, la corsa è regolabile per mezzo 
dell’asta dentata e del rocchetto S. La puleggia M serve 
ad azionare la pompa / per la lubrificazione. L'asse 
appoggia su due sopporti V V, di cui si può regolare 
la posizione e l'altezza. I pezzi bb servono a fissare 
le ruote nella posizione esatta. Le punte Y Zec pos- 
sono spostarsi tanto in altezza che lateralmente. 

La macchina smerigliatrice Birch (Manchester) 
(fig. 3 a 13 della tavola a pag. 745) puó accogliere dei 
pezzi di 355 mm. di diametro e di 1 m. di lunghezza. Il 
tavolo C scorre sullo zoecolo B essendo mantenuto in 
posto da due guide, una piana e l'altra a V, la prima 
ha per iscopo di permettere le dilatazioni trasversali. 
Queste guide vengono lubrificate mediante delle rotelle 
che vi s'appoggiano contro per effetto di una mola e 
che girano immergendosi nell' olio contenuto in una 
vaschetta (fig. 8). Il tappo D può esser girato sulla sua 
base per poter lavorare i pezzi conici. 

La puleggia H aziona l’albero O per mezzo della 
trasmissione a frizione 7 K (fig. 5 e fig. 6). Il mani- 
cotto M N può scorrere longitudinalmente sull’albero O 
col quale però e reso solidale pel moto rotatorio per 
effetto di una linguetta ; lo si sposta longitudinalmente 
girando il volanino Z riunito alla vite d. L'albero O 
comanda poi, per mezzo del rocchetto P e del mecca- 
nismo per l'inversione dimarcia Q Q, (fig. 7, 12 e 13) il 
rocchetto N che impegna coll'asta dentata X fissata al 
tavolo C. 

L’inversione del movimento del tavolo è ottenuto 


1 Vedi L' Industria, 1903, pag. 707. 
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per mezzo dell'asta T (fig. 12) la cui sporgenza d va ad 
appoggiarsi contro le sporgenze ee delle ruote coniche Q. 
La vite S del manicotto R s'impegna colla ruota eli- 
coidale V che può essere resa solidale coll’ albero f 
per mezzo di Y; allora l’ albero f produce l'avanza- 
mento del tavolo C. Questo avanzamento si può otte- 
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nere anche a mano per mezzo del volano Z. L’asta per 
l'inversione di movimento di C è comandata dal pezzo g 
e dall'organo Ai (fig. 9 e 12); può esser fatto anche a 
mano per mezzo della leva A. Lo spostamento trasversale 
del sopporto della mola F si ottiene per mezzo della 
manovella AA (fig. 10) munita di disco B B a nonio, 


Fig. 1. 


diviso in 250 parti. Ciascuna divisione corrisponde ad 


1 
un avanzamento della mola di 2000 Ë pollice, per modo 
DEIRA: - Ll. ue 
che si puó regolare la posizione fino al 1900 di pollice 


1 ua 
(180 di mm.) L'aggiustamento di B B si fa per mezzo 
della vite n ciò che permette di riportare facilmente 
l'indice o a zero. 


Riscaldamento. 


L’ IMPIEGO DEL VAPORE SURRISCALDATO 
A SCOPO DI RISCALDAMENTO 
PER F. KRAUSS. ! 


VL ? 


Se nell’apparecchio, consistente di due tubi concentrici, 
sì fa pervenire del vapore surriscaldato, sì capisce subito 
che 8e la circolazione dei due fluidi si fa nello stesso senso, 
la temperatura necessaria a cui si potrà portare l'acqua potrà 
avvicinarsi, se si vuole, & quella di saturazione del vapore, 
ma non potrà mai raggiungerla per quanto grande si faccia 
la superficie di trasmissione. Se invece la circolazione è 
inversa l’acqua potrà non solo raggiungere la temperatura 
di saturazione del vapore ma anche sorpassarla di una certa 
misura. Studiamo un po’ più da vicino il funzionamento d’un 
simile apparecchio, che è davvero assai interessante. Sup- 
poniamo che il vapore surriscaldato sia alla temperatura 
di 800° ed alla pressione che corrisponde alla temperatura 
di 120° pel vapore saturo. Se la circolazione si fa nello stesso 
senso l’acqua potrà al massimo esser portata a 120° ma 
non di più. 

Se la circolazione dei due fluidi si fa in senso opposto 
a parità di temperature iniziale e finale, non si potrà riscal- 
dare che una minor quantità d’acqua all’ ora, in confronto 
del caso precedente, però colla circolazione inversa riesce 
possibile di portare l’acqua ad una temperatura superiore 
a quella di saturazione del vapore, cioè di 120°, anzi, più 
fredda è l’acqua áll'entrata nell'apparecchio e tanto più alta 
potrà essere la sua temperatura quando esce dallo stesso. 


1 Zeitschrift der Dampfkesseluntersuchungs-und Versicherungs-Gesellschaft, 
1903, pag. 5 e seguenti. 

2 Vedi L’Industria, N. 31, pag. 483; N. 35, pag. 550; N. 38, pag. 598; N. 40, 
pag. 628; N. 41, pag. 646. 


Fig. 2. 


Macchina smorigliatrice Beyer Peacock per lavorare i bottoni di manovella delle ruote motrici di locomotive. 


Se l’acqua entra nell’ apparecchio a 20° potrà esser portata 
al massimo a 137°; se si vuole portarla a 140° bisogna che 
la sua temperatura all’ entrata non sia superiore a 0°. 

Questo fatto che a tutta prima sembra impossibile, non 
dipende dai valori dei coefficienti di trasmissione, che sono 
sempre incerti, ma si basa semplicemente sul fatto che il 
calore non può passare da sè se non da un corpo più caldo 
ad uno più freddo e che la trasmissione è proporzionale 
alla differenza delle temperature dei due corpi. 

Il vapore surriscaldato percorrendo il tubo cede calore 
alla superficie trasmittente finchè passa allo stato di satu- 
razione. L'acqua, che passa nello spazio anulare avrà rag- 
giunto in questo punto la temperatura f,. Poichè la quan- 
tità di vapore che entra nell’ apparecchio è esattamente 
uguale a quella che si condensa, così se si tratta di circo- 
lazione diretta il riscaldamento dell’acqua da /, alla tem»e- 
ratura finale tł deve essere operata dalla condensazione di 
quel vapore il cui calore di surriscaldamento ha servito a 
portare quella stessa quantità d’acqua da (y a é. Quindi 
per la circolazione diretta vale la relazione seguente: 


6 — lo _ Cp(T, — Ti) 
bo — (i A—Q i 


Se la circolazione è inversa il calore di surriscaldamento 
del vapore serve a portare l'acqua da (, a (, mentre il calore 
prodotto dalla condensazione serve ad innalzarne la tempe- 
ratura da (y a t¡. In questo caso vale quindi la relazione: 


& — 4 _ ep( T) T) 
li — to A—Q i 


Se si calcola per l'esempio fatto la temperatura (,, sup- 
posto che le temperature iniziali e finali siano 20° e 100°, 
sì trova: 


Pel caso della circolazione diretta (, = 31.80 


n» on n n inversa (, = 88.2?. 


In ambedue i casi il calore di surriscaldamento del va- 
pore serve ad innalzare la temperatura dell'acqua di 11.8%. 

Il valore massimo che può assumere f, nell'apparecchio 
a circolazione inversa è di 120°, l'innalzamento ulteriore di 
temperatura è operato dal calore di surriscaldamento del 
vapore ed il massimo valore della temperatura finale 6, è 
dato dalla relazione: 


i — 120  ep(To—Ty — 90 
120—4$ i->] ` 52 
te = 140.64 — 0.172 h 


Quindi quanto più bassa è la temperatura iniziale tanto 
maggiore potrà essere la temperatura finale dell’acqua. 

Il caso di (y = 120° segna il limite per cui l’apparecchio 
cessa di funzionare perchè allora non si ha più nessuna 
condensazione di vapore, e perciò non entra più vapore 
nell’apparecchio. 

Poiché la potenzialità di questi apparecchi dipende dalla 
estensione di quelle parti del tubo in cui il vapore si con- 
densa, sì capisce come quando l’acqua non deva esser ri- 
scaldata oltre la temperatura di saturazione del vapore 
devono preferirsi quelli a circolazione diretta; perchè in 
quelli a circolazione inversa il vapore surriscaldato deve 
ceder calore a dell’acqua che possiede già una temperatura 
elevata e quindi il passaggio del calore si fa più difficil- 
mente. Ne consegue che per trasmettere il calore di surri- 
scaldamento del vapore occorre una superficie maggiore che 
negli apparecchi a circolazione diretta e ne rimane quindi 
meno per la trasmissione del calore ceduto per condensa- 
zione, quindi il risultato ultimo è che si condensa minor 
quantità di vapore. 

Nel caso numerico citato si trova col calcolo che per 
rattreddare il vapore surriscaldato fino alla temperatura di 
saturazione, se passano per l’apparecchio 1000 kg. d’acqua 
all’ora, è necessaria una superficie trasmittente di mq. 3.553 
se il movimento dei due tuidi si fa nello stesso senso mentre 
essa deve essere di mq. 6.45 se il movimento si fa in sensa 
opposto. 

Per trovare l’altro tratto di superficie che è necessaria 
per riscaldare l’acqua degli altri 68.2 gradi, cioè nell’ appa- 
recchio a circolazione diretta da 31.8 a 100° e in quello a 
circolazione inversa da 20° ad 83.2%, mediante la condensa- 
zione del vapore, vale la formola già data: 

Me TY — tq 


Fa va log. nat. T —i 


dove si deve porre t, invece di (, per la circolazione diretta 
e t, invece di (, per la circolazione inversa. 
Si trova cosi, per 1000 kg. d'acqua da riscaldare all'ora: 


Per l’apparecchio a circolazione diretta mq. 1.484 


n ” n " inversa » 1.146. 


Quindi in tutto, per riscaldare dell’acqua da 20° a 100°, 
mediante vapore surriscaldato a 200°, che diventa saturo 
a 120°, è necessaria, per ogni 1000 kg. d'acqua all’ ora, una 
superficie di trasmissione di: 


Mq. 5.037 per l'apparecchio a circolazione diretta 
n 7.596 n n ” n inversa. 


Se si dispone d'un apparecchio di 20 mq. di superficie, 
sì potranno riscaldare con esso da 20° a 100°, 5910 kg. d’acqua 
all'ora se esso viene impiegato come apparecchio a circola- 
zione diretta e solo 2633 kg. d'acqua allora se lo s’ impiega 
come apparecchio a circolazione inversa. 

Quando l’acqua non deve esser portata ad una tempe- 
ratura superiore a quella di condensazione del vapore, è 
preferibile pel riscaldamento indiretto, 1 impiego del vapor 
saturo, perché o gli apparecchi offrono una maggiore poten- 
zialità. oppure a parità d' altre condizioni, il riscaldamento 
sì fa in un tempo più breve. Un apparecchio di 20 mq. di 
superficie percorso da vapor saturo a 120° può portare in 
un'ora: 

3180 kg. d'acqua a 119 1/,° 


4 90 n n » 119? 
5130 n n » 118° 
5720 n "n n 117° 
6230 m n n 116° 
6650 n n » 115° 
8100 n n » 1109 
12500 n n » 1009 


L’impiego del vapore surriscaldato, negli apparecchi a 
riscallamento indiretto, non é conveniente che quando si 
deva produrre un innalzamento di temperatura al di là di 
quella di saturazione del vapore. Lo stesso apparecchio di 
20 mq. di superficie fatto lavorare a circolazione inversa 
mediante vapore ottenuto a 120° e surriscaldato a 300° può 
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portare 1000 kg. d’acqua all'ora a 130° e 740 kg. a 135°. S'in- 
tende che il vapore viene totalmente condensato entro l’ ap- 
parecchio. 

Se si permette invece che il vapore possa abbandonare 
l'apparecchio senza esser completamente condensato, il li- 
quido da riscaldare può essere portato fino quasi alla tem- 
peratura del vapore surriscaldato al momento in cui entra 
nell’apparecchio. Questo caso è importante perchè trova ap- 
plicazione pratica nella distillazione degli olii. Certamente 
il rendimento del processo diventa assai piccolo se poi non 
sì impiega il vapore per altri scopi. 

Facciamo un esempio numerico. Si tratti di riscaldare 
dell’acqua da 20° a 250%, impiegando del vapore surriscal- 
dato a 3009, che diventa saturo a 120°. Ogni chilogramma 
di vapore, scendendo alla temperatura di saturazione, può 
cedere 90 calorie. Poichè il riscaldamento dell’acqua fino 
alla temperatura di saturazione del vapore si fa meglio me- 
diante la condensazione del vapor saturo, il calore di sur- 
riscaldamento del vapore verrà impiegato per innalzare la 
temperatura dell’acqua, da quella di saturazione del vapore 
fino al valore finale. 

Se M e Q sono rispettivamente le quantità d’acqua e 
di vapore che passano per l'apparecchio in un'ora si ha: 


Q ep (To — Ti) = M (t — T) 
90 Q — 180 M. 


La quantità Q — 2^ M è quella strettamente necessaria 


per produrre il riscaldamento voluto. Se il vapore è stato 
ottenuto partendo da acqua a 20? si saranno spese per la 
produzione di esso 712 calorie per chilogramma. L'acqua as- 
sorbe nel riscaldamento 230 calorie quindi il rendimento 
complessivo del processo è 
90 - 230 
res — 990 
AE a 
Quanto alla superficie di trasmissione necessaria pel 

raffreddamento del vapore surriscaldato fino alla tempera- 
tura di saturazione, essa si calcola colla formula: 


To — te 
T, — 4 


Me lo — t, 
RM RESTA pan EC AUS AE. lo . nat. 
Je eur ES 
In tal caso si potrà porre per i, (temperatura massima 
a cui vien portata l’acqua per la condensazione del vapore) 
il valore 119°, allora sì ha: 


M - 181 90 
A = K60—=D log. nat. 1 == 0.555 M 


Il tratto di superficie di trasmissione in contatto col 
vapor saturo sì calcola colla: 


fe = = log. nat. 24 — 0.005 M 
Pei coefficienti di trasmissione k e K sono stati assunti 
i valori 20 e 1000. 
La superficie totale pel riscaldamento di M kg. d'acqua 
allora è quindi: 
F = fi + Jz = 0.56 M mq. 


Per esempio con un apparecchio di 200 mq. di super- 


' 2 
ficie si potranno portare a 250° ogni ora A kg. 


0.56 
d'acqua, impiegando 520 kg. di vapore surriscaldato, col 
rendimento massimo possibile. 

Se è possibile di far passare una maggior quantità di 
vapore attraverso l’ apparecchio, si potrà aumentarne la po- 
tenzialità finchè si vuole, ma il rendimento diminuirà. Se in 
quest'apparecchio di 200 mq. si fanno passare 2560 kg. di 
vapore all’ora, si potranno portare 1212 kg. d’acqua da 20° 
a 250° ma il rendimento scenderà a 15 9/. Il valore del ren- 
dimento calcolato in tal modo non ha peró piü nessuna im- 
portanza, se il vapore che abbandona l'apparecchio di ri- 


scaldamento viene poi utilizzato per altri scopi. 
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Costruzione di macchine. 


LA SUDDIVISIONE DELLE PERIFERIE CIRCOLARI 
NELLA COSTRUZIONE DELLE MACCHINE 
PER L’ING. F. VON HANDORFF DI DÜüSSELDORF.! 


V.? 
3.2. — Gli apparecchi di divisione automatici. 


1.2 Apparecchi automatici. — In questi ultimi tempi in 
seguito alle cresciute esigenze di potenzialità e per la ten- 
denza a diminuire la mano d’opera, quasi tutte le macchine 
per fresare e piallare vengono munite d’apparecchi per di- 
videre automatici. Altrettanto si può dire per le macchine 
destinate a tagliare i denti nelle lamiere, nella costruzione 
delle macchine elettriche. Gli apparecchi automatici impie- 
gati si basano sull’uso di un disco diviso o sul meccanismo 
di vite perpetua e ruota elicoidale, con ingranaggi di ri- 
cambio. Si possono quindi dividere questi apparecchi auto- 
matici in due gruppi, e trattarne separatamente e poi farne 
un confronto ponendo in evidenza i vantaggi e gl'inconve- 
nienti di ciascun tipo. 

2.2 Apparecchi di divisione automatici a disco diviso. 
— Perché la lavorazione riesca esatta questi meccanismi 
devono soddisfare a due condizioni: devono produrre la ro- 


Fig. 2. 


tazione del pezzo da lavorare, ad intervalli di tempo de- 
terminati, dell'angolo che corrisponde esattamente alla divi- 
sione stabilita, e durante la lavorazione devono tener il pezzo 
immobile in modo che non possano prodursi spostamenti 
relativi rispetto l'utensile. Ci dovrà essere perció un dispo- 
sitivo avanzatore ed un dispositivo d'arresto o di blocco, 
per esempio un arpionismo colla ruota montata sullo stesso 
asse del disco diviso e un catenaccio a forma di cuneo che 
impegnandosi tra due denti del disco ne impedisca qua- 
lunque spostamento. I particolari di tali meccanismi varie- 
ranno secondo il tipo di macchine a cui sono applicati. Se 
l'apparecchio divisore deve lavorare con grande velocità un 
meccanismo come quello che abbiamo menzionato non fun- 
zionerebbe più bene perchè in seguito alle forti velocità di 
cui sono dotati i vari organi del meccanismo, essi non si 
arresterebbero più al momento voluto, ma passerebbero oltre, 
almeno fin tanto che non si prendono dei provvedimenti 
speciali per impedirlo. In tal caso si tratta quindi di annul- 
lare in qualche modo la forza viva posseduta dal disco di- 
viso, dal piatto su cui è fissato il pezzo .da lavorare e da 
quest’ultimo; furono immaginati parecchi modi per raggiun- 
gere l’intento, ma ne tralasciamo la descrizione perchè por- 
terebbe troppo oltre. 

Per le fresatrici automatiche da ruote si può dire che gli 
apparecchi automatici a disco diviso non trovano mai applica- 
zione, Salvo in casi rarissimi e ne vedremo piü avanti la ra- 
gione. L'apparecchio avanzatore che deve far girare il pezzo da 
lavorare dell'angolo stabilito, deve naturalmente venir coman- 
dato dal carrello che porta l’utensile (oin qualche caso il pezzo 
in lavorazione). Ciò vale per tutte le fresatrici automatiche. 
Per esempio nella macchina di Wohlenberg l'albero che porta 
la manovella che fa avanzare il carrello dell'utensile aziona 


1 Zeitschrift fur Werkzeugmaschinen und Werkzeuge, 1903, pag. 361. 
? Vedi L’Industria, N. 35. 36, 37 e 40. pag. 551, 565, 582 e 629. 


pure, mediante camma, l’arpionismo, che produce la rotazione 
del pezzo da lavorare. Il moto del carrello ha azione, inoltre, 
sopra una leva, la cui coda, foggiata a cuneo, s'impegna al 
momento opportuno tra due denti del disco diviso, garan- 
tendo così la perfetta immobilità del pezzo in lavorazione. 

Questa macchina lavora con precisione ma è relativa- 
mente lenta, non tanto a cagione dell'apparecchio divisore 
come a cagione del moto del carrello dell’utensile che im- 
porta una grande perdita di tempo nel passaggio dei punti 
morti. Si noti anche che nulla impedisce al pezzo in lavo- 
razione di girar in avanti appena il catenaccio abbia reso 
libero il disco diviso. Stringendo i cuscinetti degli alberi e 
fissando bene il pezzo da lavorare sul piatto della macchina 
si può togliere questo inconveniente, specialmente se il ` 
moto è lento, come in questo caso. 

Nella fresatrice di Pekrun, avvenuto l'avanzamento del 
pezzo mediante meccanismo analogo a quello descritto, per 
garantire l’ immobilità del disco diviso collegato col pezzo 
da lavorare, cade una leva da una certa altezza tra due 
denti del disco diviso, in modo da entrarvi con una certa 
veemenza per togliere le eventuali inesattezze derivanti da 
deformazioni elastiche dei vari organi. 

Il meccanismo divisore per fresatrici, immaginato da 
G. Chr. Vogel di Chemnitz (fig. 1 e 2) è alquanto diverso 
dai precedenti. In esso il disco diviso o ruota dentata b fa 
pure parte dell'arpionismo che produce l'avanzamento, inoltre, 
l'arpione e ed il catenaccio e sono collegati fra loro mediante 
lasta f. Quando il carrello a che porta l'utensile comincia 
lentamente la corsa utile, la leva g, aggiustabile sull’ inca- 
stellatura della macchina, viene a puntarsi contro il con- 


trappeso p ed allora il catenaccio e, che immobilizza la 
ruota dentata, abbassa. Contemporaneamente viene abbas- 
sata l'asta £ che fa impegnare l'arpione fra i denti della 
ruota. 

Ora l’arpione c è collegato colla leva i azionata dalla 
manovella a disco k, e la corsa della leva è regolabile in 
modo che ad ogni rotazione di k si produca l’ avanzamento 
di uno o più denti. L’ albero n si muove insieme col car- 
rello a, perciò vien mosso dall’albero dell’utensile per mezzo 
di un giunto a snodo. Per permettere all’ arpione c di pas- 
sare sopra ai denti della ruota quando esso si muove al- 
l’indietro, l’asta £ porta una finestra in cui scorre un cor- 
8oio r collegato ad essa per mezzo di una molla. Tutti gli 
organi del meccanismo e la leva y sono disposti in modo 
che appena la ruota dentata è avanzata del numero presta- 
bilito di denti, il risalto del contrappeso scivola sull’estremo 
della leva g, allora il catenaccio e vien spinto tra i denti 
della ruota e l’arpione viene disimpegnato. Affinché l'arpio- 
nismo funzioni bene bisogna che la leva g venga aggiustata 
esattamente. Poichè le ruote dentate che fan parte dell’ar- 
pionismo hanno tutte lo stesso diametro, le ruote dentate 
da costruire non potranno avere più di un certo numero o 
meno di un certo numero di denti. 

Merita di esser ricordato il meccanismo immaginato da 
Bilgram ed impiegato dalla ditta I. T. Reinecker di Chem- 
nitz-Goblenz per le macchine per tagliar ruote coniche. Il 
disco a (fig. 8), gira continuamente e porta due perni dia- 
metralmente opposti che s' impegnano nei due solchi incro- 
ciantesi ad angolo retto, di cui è munito il disco d. Mentre 
il disco a compie una rotazione completa, il disco b fa due 
quarti di giro separati da un intervallo di riposo. La rota- 
zione del disco è serve a produrre l’avanzamento del pezzo 
in lavorazione, mediante trasmissione a ruote dentate, che 
possono anche venir ricambiate. In questo caso l' avanza- 
mento è prodotto quindi da una coppia chiusa, ciò che co- 
stituisce un notevole miglioramento. Vi è poi un dispositivo 
per immobilizzare il pezzo in lavoro, analogo a quelli già 
descritti. 


TIPI RECENTI DI MOTORI A GAS “OTTO , 


DELLA SOCIETÀ ITALIANA LANGEN E WOLF DI MILANO. 


( Vedi articolo a pag. 737). 
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Fig. 6. Motore tandem a doppio effetto da 1000 HP. 


TIPI MODERNI DI MACCHINE-UTENSILI. 


( Vedi articolo a pag. 740). 


Macchina smerigliatrice Birch. 
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Tessitura. 
IMBOZZIMATRICE CON ESSICCATOIO A TORRE.! 


Il brevetto riguarda in special modo la disposizione im- 
piegata per l’essiccazione del filato, che è diversa da quella 
normalmente in uso in quanto il cammino che compie il filato 
si sviluppa in senso verticale, entro una torre, invece che 
in senso orizzontale. Nella figura qui sotto HJ rappresen- 
tano i cilindri imbozzimatori, D l'ordito, A una torre ver- 
ticale con parecchi tubi a nervature 1 a 9 per riscalda- 
mento dell'aria; 20, 21 e 22 sono ventilatori, C! un aspo di 


guida. La parte anteriore £ della macchina è foggiata come 
di consueto. Il condotto B fa capo ad un aspiratore che 
manda il vapore, che si sviluppa dal filato, direttamente 
nell’ atmosfera. 

L'essiccamento si compie quindi nel tragitto dal truo- 
golo Z al rullo K. Il vapore che si svolge dal truogolo Z 
della bozzima sfugge pure attraverso la torre A. I vantaggi 
che offre questa macchina consistono nel richiedere poco 
spazio, e nel mantenere affatto libero di vapori il locale dove 
essa viene installata; l’ Oesterreich's Wollen-und Leinen- 
industrie osserva per altro che qualche cosa d’analogo era 
stato già proposto in Inghilterra molti anni fa, ma fu poi 
abbandonato. 


Leghe metalliche. 
LE LEGHE LEGGIERE DI ALLUMINIO. 


È noto, che questo metallo non offre sufficiente 
durezza e resistenza per poterlo destinare alla costru- 
zione di macchine ed apparati, mentre in taluni casi 
tornerebbe utilissimo per la sua leggierezza e perché 
non € soggetto ad ossidarsi in contatto coll'atmosfera. 

J. W. Richards ha esaminate parecchie leghe di 
alluminio ? e dalle investigazioni fatte risulta che il 
cromo induce una grande durezza, che nou diminuisce 
né per il riscaldamento, né per la tempra. La propor- 
zione consigliabile è di 2.3 °/,. Aumentando la quantità 


1 Brevetto germanico N. 142223. 
2 English and Mining Journal, 1903, pag. 508. 
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fino a raggiungere 11 °/, la lega diventa fragile. Note- 
voli difficoltà si incontrano a combinare l'alluminio 
col titanio e perciò l'impiego di quest'ultimo elemento 
non può entrare negli usi pratici. Il manganese fino a 
raggiungere la proporzione di 5 %, indurisce la lega 
e accompagnato dal rame e dal nichelio serve ad ot- 
tenere la lega più leggiera e più dura di alluminio. Il 
manganese viene introdotto sotto forma di una lega 
di A/ e Mn ottenuta nel forno elettrico. Lo stagno 
rende l’alluminio più bianco e più facilmente saldabile. 
Le leghe di argento e alluminio sono dure, resistenti 
e più bianche dell’alluminio e conservano la lucentezza 
assai più lungamente, sicchè trovano impiego per le 
posaterie. 

Fino ad ora non è stato possibile di utilizzare le 
leghe col nichelio puro. Quelle che si trovano nel com- 
mercio contengono anche del rame. La lega che sop- 
porta il lavoro al laminatoio contiene complessivamente 
2 a 59, di rame e nichelio. Il primo di questi metalli rap- 
presenta la parte maggiore. L'influenza che il tunsteno 
esercita nelle leghe di alluminio non é stata fino ad 
ora bene chiarita. Per gli usi militari trova impiego 
una lega di alluminio contenente piccola quantitá di 
codesto metallo. La combinazione col 10 °/, di magnesio 
viene offerta per scopi speciali e si produce nelle of- 
ficine europee. 

Di tutti gli spedienti suggeriti per migliorare le 
qualità meccaniche dell’alluminio, quello fondato sulla 
aggiunta di zinco è il più economico ed efficace. Fino 
a raggiungere la proporzione di 15 ?/ di zinco, le 
leghe conservano la malleabilità. Per gli oggetti fusi 
la percentuale di zinco può essere spinta fino a 33 %/,. 
La lega che corrisponde a questa composizione con- 
serva ancora una grande resistenza, ma sopporta meno 
l’ urto delle leghe che contengono minore quantità di 
zinco. Fino ad un contenuto di 15 °/, di questo metallo 
le leghe possono essere laminate e passate alla filiera. 

Per la preparazione di queste leghe, l’autore con- 
siglia di far fondere dapprima l’alluminio e di aggiun- 
gere in appresso l’altro metallo sotto uno strato di 
carbone. Importa sopratutto di evitare un riscaldamento 
eccessivo del crogiuolo. Durante la laminatura occorre 
che gli utensili siano riscaldati sovente, poiché le leghe 
induriscono fortemente per effetto della lavorazione 
meccanica. 

La laminazione vuole essere fatta a 1509-2009. 


g. 


Ceramica. 


INTORNO AL MODO DI AUMENTARE LA PLASTICITÀ 
DELLE ARGILLE. 


E. G. Acheson, approfittando del fatto rivelato dal vec- 
chio testamento che nella preparazione dei mattoni gli israe- 
liti in Egitto impiegavano la paglia, provò l’aggiunta di un 
infuso di questo vegetale alle argille magre americane per 
renderle più plastiche e nel contempo per impedire che nel- 
l’essiccazione si contraessero eccessivamente. 

Il risultato favorevole ottenuto lo attribuì al tannino 
che la paglia contiene (?) e perciò in appresso ricorse a 
questo prodotto portando la proporzione fino a 2 9/, e la- 
sciando macerare l’argilla impastata per 10 giorni innanzi 
di foggiarla. Secondo l’autore, la resistenza dei mattoni fog- 
giati in tali condizioni ed essiccati all’ aria raggiungerebbe 
il 350 9/ rispetto a quella dei mattoni ottenuti coll’ argilla 
ordinaria ed anche dopo cottura vi sarebbe in aumento 
del 50 °/. La contrazione sarebbe del pari diminuita e così 
il difetto di screpolarsi. | 

Nel Laboratorio per l'industria Ceramica del prof. Seger 
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e Cramer di Berlino ! furono eseguite delle esperienze per 
accertare l’azione dell’acido tannico e di altre sostanze che 
esercitano analogo effetto. A questo scopo venne ridotto in 
pasta del caolino di Zettlitz e separatamente vi furono ag- 
giunti 2 °/, di tannino, amido e destrina, abbandonando il 
prodotto per 3 settimane in ambiente umido accanto ad una 
porzione dello stesso caolino senza alcuna aggiunta. Durante 
questo periodo sui campioni contenenti il tannino e la de- 
strina si formarono delle muffe filamentose. Ai quattro cam- 
pioni se ne aggiunse un quinto formato dallo stesso caolino, 
che non fu stagionato. I mattoni ottenuti diedero i seguenti 
risultati, dopo completa essiccazione, dedotti dalla media di 
sette assaggi: 


Resistenza  Contrazione 
alla trazione 
: kg. per cinq. 0/9 
Caolino non stagionato 0.56 4.74 
n stagionato . . . . . . . . 0.92 6.41 
n col 2 ?/, di tannino. 1.01 1.18 
n n n » amido (non 
cotto). 0.15 6.92 
n n n n n» destrina 1.71 4.30 


Da ciò appare che la semplice macerazione del caolino, 
senza alcuna aggiunta, esercita una notevole intluenza sul 
collegamento delle particelle di cui il caolino è formato, 
poiché la resistenza cresce da 56 a 92. Il tannino reca un 
ulteriore aumento e maggiormente efficace appare la de- 
strina. La contrazione verificatasi è in stretta relazione colle 
prove dinamometriche. 

Le esperienze riferite mostrano che l’acido tannico non 
esercita influenza molto maggiore di quella che si ha colla 
macerazione e perciò sembrano inattendibili i risultati che 
Acheson ha annunciati, tanto più che egli avrebbe osservata 
una diminuzione nella contrazione. 

In punto all’ impiego di addensanti per facilitare il la- 
voro di foggiatura vogliamo far notare che nell’ arte cera- 
mica si hanno sicure notizie che risale all’epoca della por- 
cellana tenera di Réaumour e tuttora si ricorre alla gomma 
od alla destrina per la fabbricazione di oggetti delicati o 
sottili di porcellana dura come ad esempio i fiori, i gin- 
gilli, ecc. 

L'associazione della paglia all’ argilla per le costruzioni 
colla mota, delle quali anche da noi si hanno esempi nelle 
vicine campagne, non ha per iscopo di aumentare la tena- 
cità, ma di agevolare meccanicamente il collegamento, sicchè 
si ritiene che i filamenti vegetali agiscono in modo analogo 
alla lana di legno ed agli steli del mais che si aggiungono 
al gesso, od al calcestruzzo, per facililare la adesione delle 
malte alle pareti in ferro. g. 


Mineralurgía e Metallurgia. 


SULLE CONDIZIONI 
DELL’ INDUSTRIA SIDERURGICA AMERICANA. 


Al Congresso dell’ Iron and Steel Istitute, tenutosi lo 
scorso settembre a Barrow (Furness), il presidente Carnegie 
fece rilevare i progressi compiuti nella produzione del ferro 
e dell’ acciaio dopo il Congresso che nel 1873 ebbe luogo 
nella stessa città. 

Gli Stati Uniti d’America nel 1872 producevano 2,879,000 
tonnellate di ghisa, mentre oggi raggiungono 20,000,000 al- 
l’anno. Eguale aumento si è verificato in Germania ed in 
Inghilterra, come appare dalla seguente tabella: 


Produzione 
eb: umm > 
1874 1902 
Inghilterra, acciaio. . tonn. 643,317 6,394,000 
» ghisa . . n» 6,054000 8,501,000 
Germania n. . m» 1,906000 5,403,000 


La produzione mondiale della ghisa nel 1874 si valutava 
14,000,000 di tonn., mentre oggi è salita a 41,000,000. 


1 Die Chemische Industrie, 1903, pag. 512. 
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Carnegie ha dichiarato che il periodo in cui la produ- 
zione dell’ acciaio era possibile ai prezzi minimi a cui era 
sceso in America non potrà in breve ritornare e che per 
l’avvenire il costo dipenderà principalmente dalla possibilità 
di avere il minerale senza grande spesa. 

A titolo di curiosità ha accennato al fatto che negli 
anni scorsi si poterono fabbricare con profitto migliaia di 
plachette di acciaio di 4 pollici, del peso di 3 libbre, per il 
collegamento delle rotaie al prezzo di un penny, ancorchè 
per ciascuna occorressero 10 libbre di materia prima, cioè 
8 libbre di combustibile, trasportate dalla distanza di 60 mi- 
glia, libbre 1!/, di calce proveniente da una regione lontana 
150 miglia e libbre 4 !/, minerale di ferro scavato a 900 mi- 
glia dall officina siderurgica. 

L’avvenire di questa industria, essendo legata alla prov- 
vista meno costosa dei minerali, l’attenzione è ora diretta 
alle miniere della Svezia e Norvegia, il cui sfruttamento è 
atteso non senza preoccupazione. 

Interessante fu intine la dichiarazione di Carnegie di 
essere stato il primo ad assoldare nel proprio stabilimento 
un chimico tedesco, dalla cui opera intelligente ebbe risul- 
tati industriali rilevantissimi, ai quali deve la sua colossale 
fortuna. g. 


VICENDE INDUSTRIALI 
NELL'ESERCIZIO DELLE MINIERE, CAVE ED OFFICINE 
METALLURGICHE E MINERALURGICHE 
IN ITALIA. ! 


(Continuazione, vedi N. 46, pag. 730). 

Miniere di ferro. — La produzione di minerali di ferro 
ammontò a tonn. 240,705, del valore di L. 8,835,066, risul- 
tando superiore a quella del 1901 di tonn. 8406 e di L. 162,938; 
essa venne per la massima parte fornita dalle miniere elbane 
della cui lavorazione rimase accertata l’esistenza di nuove 
quantità di minerale, non comprese nei calcoli precedente- 
mente fatti al riguardo. 

La produzione delle miniere lombarde subi una notevole 
diminuzione, essendo essa discesa da tonn. 14,449, quale era 
stata nel 1901, a tonn. 10,467. 

L’esportazione del minerale elbano fu di tonn. 212,176 e 
risultò superiore di tonn. 29,217 a quella avutasi nel 1901. I 
paesi di destinazione furono, in ordine d'importanza, l In- 
ghilterra, l'Olanda e la Francia. 

Officine siderurgiche. — La produzione della ghisa 
fu nel 1902 di tonn. 80,640, del valore di L. 8,022,318, con un 
aumento di tonn. 14,821 e di L. 1.061,458 sulle cifre corri- 
spondenti dell'anno 1901. La causa di quest'aumento risiede 
nell’essere stato posto in attività nell’agosto uno dei due alti 
forni costruiti a Portoferraio dalla Società Elba, affittuaria 
delle miniere elbane. L'altezza dei detti alti forni è di 
m. 23,50 e si è calcolato che ognuno di essi possa dare una 
produzione giornaliera di circa tonn. 150 di ghisa. Per il ri- 
scaldamento dell'aria da iniettarsi nell’ interno dei forni, a 
mezzo di 6 ugelli per cadauno, si hanno 7 apparecchi Cowper, 
pei quali si utilizzano i gas degli stessi alti forni. L’aria 
viene riscaldata a 700°. I medesimi gas vengono in parte 
bruciati in due motori di 500 cavalli cadauno, con annesse 
macchine soffianti ed in parte servono per la produzione 
del vapore occorrente a diverse motrici, una delle quali, di 
850 cavalli, pone in movimento 4 dinamo destinate per 
vari servizi (montacarichi, trasporto delle scorie, illumina- 
zione, ecc.). 

Si hanno pure 2 batterie di forni a coke, di 52 forni cia- 
scuna che danno un eccellente coke metallurgico. 

È infine da notare un lungo e spazioso ponte in ferro 
che si inoltra nel mare e serve per ricevere da un lato il 
carbone, dall’altro il minerale. 

Da questi brevi cenni si rileva che il nuovo stabilimento 
di Portoferraio può dirsi di prim’ordine e che il suo impianto 
segna un notevole progresso nell’ industria siderurgica ita- 
liana. 


1 Rivista del servizio minerario nel 1902. Relazione generale dell'Ispettore 
L. Mazsuoli. 
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Come si disse, nell'agosto fu posto in attività un alto 
forno che venne alimentato coi minerali ossidolati di Calamita, 
mescolati a quelli limonitici di Rio e di Rio Albano. La pro- 
duzione di questo forno fu spinta fino ad avere tonn. 200 
ed anche 250 di ghisa in 24 ore. 

La produzione delle ferriere ed acciaierie risultò di ton- 
nellate 271,919 del valore di L. 68,162,975, in confronto alle 
tonn. 304,039 del valore di L. 79,017,051 ottenute nel 1901. 

Combustibili fossili. — Nonostante l’ulteriore sensibile 
ribasso verificatosi durante il 1902 nel prezzo dei carboni 
-esteri, disceso da L. 31, quale era stato nell’anno precedente, 
a L. 26 per tonn., i lavori di esplorazione e di sfruttamento 
nei principali depositi di combustibili fossili nazionali fu- 
rono continuati con persistente attività. 

La quantità complessiva di antracite, lignite e scisto 
bituminoso, fornita dalle 44 miniere produttive, non corri- 
spose forse all'importanza dei lavori eseguiti, nè al numero 
degli operai che vi furono occupati, superiore di oltre un cen- 
tinaio a quello dell’anno precedente. La produzione del 1902 
risultò invero alquanto inferiore a quella del 1901, essen- 
dosi limitata a tonn. 415,810 valutate L. 3,255,081, mentre 
quella dell’anno precedente era stata di tonn. 425,614 del va- 
lore di L. 3,286,565. A formare le tonn. 413,810 di combusti- 
bili prodotti entrano tonn. 1954 di antracite, tonn. 409,016 
di lignite e tonn. 2840 di scisti bituminosi. 

La accennata diminuzione, dovuta alle miniere della To- 
scana e della Sardegna, sarebbe apparsa molto più notevole 
se non fosse stata in gran parte compensata dalla maggiore 
produzione delle miniere di Spoleto, del Veneto e del Pie- 


- monte. 


Venendo ora a parlare brevemente dei singoli centri di 
produzione, faremo notare che le miniere della Toscana e 
specialmente quelle del bacino lignitifero di San Giovanni 
Val d'Arno, tuttoché abbiano fornito, come si é già detto, 
una minor quantità di lignite, tengono sempre il primo posto 
tra le miniere italiane di combustibili fossili. La loro pro- 
duzione infatti, benchè inferiore di oltre tonn. 10,000 a quella 
del 1901, che fu di tonn. 269,550, rappresentò pur sempre 
più del 60 per cento della intiera produzione di combusti- 
bili fossili nazionali. Giova anche osservare che la diminu- 
zione del prodotto fu abbastanza compensata dal più elevato 
prezzo che gli venne attribuito, di guisa che il valore della 
suindicata produzione, L. 1,778,229, risultò superiore di oltre 
16,000 lire a quello dell’anno precedente. 

Tanto per la quantità che per il valore fu invece in au- 
mento, come si è già osservato, la produzione delle miniere 
di Spoleto, le quali fornirono tonn. 110,515 di lignite del va- 
lore di L. 884,120, superando così di tonn. 5746 e di L. 45,968 
le corrispondenti cifre del 1901. 

Circa tonn. 10,000 e L. 136,000 in meno si ebbero dalle 
miniere della Sardegna, le quali limitarono la loro produ- 
zione a tonn. 29,663 valutate L. 415,228. Nelle suindicate cifre 
sono comprese tonn. 264 di antracite del valore di L. 3702 
provenienti dalla miniera di Seni, la quale nel 1901 aveva 
prodotto tonn. 1350 del valore di L. 18,900. 

Alquanto maggiore riusci per contro la produzione delle 
miniere del Veneto, elevatasi a tonn. 13,615 del valore di 
L. 171,664, con una differenza in più, rispetto al 1901, di circa 
tonn. 2000 e di oltre 40,000 lire. L’accennato aumento fu in 
massima parte dovuto alla nuova miniera di Cludinico in 
provincia di Udine la quale forni tonn. 1200 di antracite. 

Nessuna produzione di lignite sì ebbe dalle miniere del 
Piemonte, ma più che doppia risultò invece quella di antra- 
cite la quale, da tonn. 230 del valore di L. 3450 avutasi 
nel 1901, sali nell'anno che si considera a tonn. 490 valutate 
L. 5180. 

Una diminuzione di circa il 10 per cento si verificò nella 
produzione delle torbiere, che fu di sole tonn. 25,448 e di- 
minuzione, ma in più limitata misura, sì ebbe pure nel re- 
lativo valore che da L. 421,001, quale fu indicato pel 1901, 
discese a L. 980,044. Le torbiere del gruppo di Iseo in pro- 
vincia di Brescia sono sempre le più importanti del Regno, 
provenendo da esse circa i 5/ della 1ntiera produzione. 

Le altre torbiere della Lombardia, quelle della Toscana 
e del Piemonte, mantennero presso a poco la produzione 
dell'anno antecedente, mentre in quelle del Veneto essa ri- 
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sultó inferiore di oltre tonn. 2000 e di oltre L. 20,000 a quella 
del 1901. 

Officine per Pelaborazione dei combustibili fossili. 
— L'importazione dei carboni esteri, che dopo un lungo pe- 
riodo di costante e progressivo aumento aveva segnato 
nel 1901 un leggiero regresso, ha ripreso vigorosamente, fa- 
vorita dalla ulteriore discesa dei prezzi, il suo movimento 
in ascesa, così da raggiungere la cifra di tonn. 5,406.069, su- 
periore di circa tonn. 600,000 a quella dell’anno predetto. 

Ad un aumento così notevole nella introduzione dei com- 
bustibili esteri corrispose un leggiero rallentamento nella 
fabbricazione dei combustibili agglomerati, la cui produ- 
zione complessiva risultò di tonn. 713,430 del valore di 
L. 23,255,150, mentre nell’anno precedente era stata di ton- 
nellate 754,800, valutate L. 25,414,450. Gli agglomerati di car- 
bonella vegetale figurano nelle suindicate cifre pel 1902 con 
tonnellate 18,930 e con L. 1,304,150, e così con tonn. 2430 e 
L. 153,400 più del 1901. 

La fabbrica di formelle di lignite, impiantata, come si 
disse nel rapporto dell’anno precedente, per utilizzare il trito 
proveniente dalle miniere del bacino lignitifero di San Gio- 
vanni Val d’Arno, incominciò a fanzionare alquanto più re- 
golarmente, migliorando ed aumentando la sua produzione 
che potè così superare di oltre tonn. 2000 quella del 1901. 

L’aumento segnalato nel 1901 nella fabbricazione del 
gas-luce, e dei prodotti secondari della distillazione del car- 
bone, si accentuò nel 1902, nel quale anno si ebbero metri 
cubi 210,454,556 di gas del valore di L. 38,686,901, tonnel- 
late 498,765 di coke per un valore di L. 15,034,663 e tonnel- 
late 36,475 di catrame valutate L. 1,140,569, mentre le cifre 


‘corrispondenti del 1901 erano per il gas mc. 198,564,276 e 


L. 37,049,628, per il coke tonn. 490.803 e L. 17,584,598 e per 
il catrame tonn. 34,853 e L. 1,058,948. 

Un'ulteriore diminuzione si ebbe per contro nella pro- 
duzione delle distillerie del catrame del gas, dovuta per la 
massima parte, come nell’anno precedente, alla minore atti- 
vità delle distillerie del Piemonte, le quali ridussero ancora 
di un terzo la loro produzione. La quantità complessiva dei 
prodotti forniti nel 1902 dalle sei distillerie attive discese 
così a tonn. 8633 del valore di L. 647,851, mentre quella 
del 1901 era stata di tonn. 4875 del valore di L. 975,780. 

In continuo progresso risultò nell'offücina di Savona la 
fabbricazione del coke metallurgico e dei sotto prodotti pro- 
venienti dalla distillazione del carbone, tra i quali figurano 
per la prima volta tonn. 250 di benzolo del valore di L. 100,000. 
Il valore complessivo della produzione della detta officina 
fu nel 1902 di L. 1,129,000, superiore quindi di L. 167,500 a 
quella indicata pel 1901. 

Miniere di rame. — La produzione dei minerali di 
rame fu nel 1902 di tonn. 101,142 del valore di L. 2,789,716, 
in confronto a tonn. 107,750 del valore di L. 3,404,853 otte- 
nute nel 1901. Questa produzione è dovuta principalmente 
alle miniere toscane di Boccheggiano, Fenice, Capanne Vec- 
chie e Montecatini, con tonn. 90,545 ed in seconda linea alle 
miniere della Riviera di Levante con tonn. 8283. 

A Boccheggiano dopo avere posto in opera potenti mezzi 
di eduzione, si riuscì a liberare dalle acque i piani più pro- 
fondi della miniera, rimasti per molti mesi inondati in se- 
guito ad una vena d’acqua, della portata di circa litri 20 
al 1”, incontrata nel 1901 con una galleria escavata nel per- 
mico. È da notare che l’acqua della detta sorgente ha una 
temperatura di 43°. 

A Montecatini si continuarono le ricerche nella regione 
di Montornese; ma con risultati pressochè negativi. 

Alla Fenice Massetana riuscirono molto proficui ì can- 
tieri di scavo aperti nelle concentrazioni metallifere esi- 
stenti nella regione del tetto al di fuori del filone. 

Fonderie ed officine del rame. — Nella produzione 
del rame e delle sue leghe, tanto in pani quanto in lavori, 
si ebbe nel 1902 un lieve aumento rispetto al 1901, essen- 
dosi ottenute tonn. 10,230 invece di tonn. 9639. I valori cor- 
rispondenti furono di L. 20,363,146 e L. 21,609,685; cosicchè 
il valore unitario risultò nel 1902 in notevole diminuzione. 

Miniere di mercurio. — Come nel 1901, così anche 
nel 1902 concorsero alla produzione del minerale di mer- 
curio le miniere del Siele, del Cornacchino, delle Solforate 
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e dell’Abbadia San Salvatore, alle quali, per una piccola 
quantità, va aggiunta la ricerca di Cortivecchie. 

L’ ammontare complessivo del minerale estratto risultò 
di tonn. 44,261 del valore di lire 1,234,158, contro tonn. ¿8,614 
del valore di lire 1,503,100 avutesi nel 1901. Da detto mine- 
rale sì ricavarono tonn. 259 dì mercurio del valore di 1,554,000 
di lire; ciò che corrisponde ad un rendimento ai forni di 
kg. 6.55 per tonnellata, mentre tale rendimento era stato, 
nel 1901, di kg. 7.20 per tonnellata. 


Notizie. 


Ii drawback per lo zucchero e pei tessuti. — L'im- 
portazione dei materiali metallici. — Il Consiglio della 
Industria e del Commercio nell'ultima adunanza tenuta al 
Ministero di Agricoltura ha approvato diverse ed impor- 
tanti proposte in merito alle questioni poste all'ordine del 
giorno. Circa l importazione temporanea dello zucchero per 
la fabbricazione dei prodotti aminessi, quando si esportano, 
alla'restituzione della tassa interna di fabbricazione, il Con- 
siglio ha approvata la proposta del relatore comm. Busca, 
perchè con una sanzione reale da convalidarsi in legge 
venga concessa l' importazione temporanea degli zuccheri 
esteri destinati alla fabbricazione di tutti i prodotti a base 
di zucchero già ammessi al beneficio del drawback, la- 
sciando al Ministero delle finanze la facoltà di stabilire di 
volta in volta le condizioni e le norme per l'importazione 
temporanea e per lo scarico delle relative bollette. Riguardo 
all'importazione temporanea dei materiali metallici per la 
costruzione delle macchine ed apparecchi di caldaie per 
macchine e dei veicoli da ferrovie o tramvie, il Consiglio, 
ritenuto che si debba dare all'importazione dei materiali 
metalliei in favore della uostra industria meccanica la mag- 
giore estensione necessaria, ha approvato la proposta di 
modificare le disposizioni degli articoli 131 e 155 del Rego- 
lamento del 2 febbraio 1890, in guisa che l'intervento del 
Ministero delle finanze sia necessario soltanto per dare la 
concessione fondamentale, lasciando alla dogana di provve- 
dere per tutto ció che successivamente occorra per l'attua- 
zione della concessione. Riguardo alla importazione tempo- 
ranea dei tessuti di ogni specie per essere ricamati e dei 
tessuti di cotone, di lino e misti di cotone e lino per essere 
ricamati ed imbianchiti o tinti, il Consiglio ha approvato 
la proposta che venga estesa ai tessuti di ogni specie la 
importazione temporanea per il ricamo. 


Il commercio di Genova nel 1902. — La Camera di 
commercio genovese ha pubblicato il resoconto statistico del 
commercio e della navigazione di Genova nello scorso anno. 
Da esso si rileva che nell’anno 1902 il movimento del porto 
di Genova per le merci in arrivo ed in partenza da e per 
l'estero e lo Stato ha raggiunto tonn. 5,559,866, divise in 
tonn. 4,789,970 di arrivo e tonn. 769,895 di partenza; e ton- 
nellate 5,153,946 con navigazione a vapore, e tonn. 400,920 
con navigazione a vela. Ciò che dà in confronto dell’ anno 
‘precedente un aumento negli arrivi ed una diminuzione 
nelle partenze; ed in complesso un aumento di tonn. 423,139, 
cui contribuì tanto il commercio internazionale che tigura 
per tonn. 4,846,687, quanto quello in cabotaggio che fu di 
tonn. 713,179. Le merci estere che furono sdoganate, espor- 
tate o spedite in transito sono state complessivamente di 
tonn. 8,738,872 per un valore di lire 1,060,085,094, con un 
aumento nel peso di tonn. 275,493 ed una diminuzione nel 
valore di lire 5,862,290 sul 1901. Se in confronto dell'aumento 
del peso si ha invece una diminuzione del valore, ciò è con- 
seguenza dell’aumento verificatosi nell’ importazione di al- 
cune merci che giungono in grande quantità, come carboni 
fossili, grani, cotone, alle quali è stato attribuito un prezzo 
unitario inferiore a quello alle stesse assegnato per l’anno 
precedente. La accennata quantità complessiva del movi- 
mento delle merci estere è rappresentata per tonn. 3,137,920 
e per lire 583,850,098 dalle merci sdoganate, le quali di fronte 
all'anno 1901 hanno dato un aumento di tonn. 215,171, con 
una diminuzione però nel valore di lire 36,493,553; per ton- 
nellate 220,992, con un valore di lire 276,254,142, dalle merci 


esportate, con aumento nel valore di lire 4,821,144 e una 
diminuzione nel peso di tonn. 25,964; ed infine per tonnel- 
late 379,460, di un valore di lire 199,950,854, dal transito via 
di terra e via di mare con grandissima prevalenza del primo, 
ciò che diede un aumento di tonn. 86,286, e di lire 25,810.119. 
Dividendo le merci per categoria risulta che nelle merci 
sdoganate hanno contribuito all aumento del peso le cate- 
gorie: 1* (spiriti, bevande ed olii), 5% (canapa, lino e juta), 
6* (cotone), 8* (seta), 12% (minerali e metalli), 13* (pietre, 
terre, vasellame), 14* (cereali), 15* (animali e spoglie di ani- 
mali), 16% (oggetti diversi); ed alla diminuzione del valore 
tutte le categorie della 1° (spiriti, bevande ed olii), 8% (seta), 
14° (cereali), e 16* (oggetti diversi). Nelle merci esportate 
parteciparono alla diminuzione del peso le categorie 1* (spi- 
riti, bevande ed olii), 2^ (generi coloniali), 4* (colori e ge- 
neri per tinta e concia), 5* (canapa, lino e juta), 8* (seta), 
92 (legno), 10* (carta), 11% (pelli), 13% (pietre, terre, vasel- 
lame, ecc.), 14* (cereali), 15* (animali). All' aumento del va- 
lore contribuirono le categorie 2* (generi coloniali), 8* (pro- 
dotti chimici, generi medicinali, ecc.), 4* (colori e generi per 
tinta e concia), 5^ (canapa, lino e juta), 6* (cotone), 9* (legno), 
10* (carta), 11* (pelli), 15* (animali). Il movimento ferroviario 
delle merci a piccola velocità negli scali di Genova e di 
Sampierdarena, è asceso a tonn. 4,805,385, ripartito in ton- 
nellate 688,909 in arrivo e tonn. 3,816,476 in partenza. È stato 
superiore di tonn. 417.898 a cui parteciparono tanto le merci 
in arrivo quanto quelle in partenza. I vagoni caricati negli 
scali e nelle stazioni di S. Benigno, Santa Limbania e Piazza 
Caricamento, salirono a N. 307,761 con un aumento di va- 
goni 20,795, il quale riguarda le varie categorie di merci ad 
eccezione del sale che diede invece una diminuzione. Poco 
meno della metà dei vagoni furono impiegati per il tra- 
sporto del carbone; nel quale 1 amministrazione ferroviaria 
partecipò per suo conto per vagoni N. 17,218. 


Il riposo negli opifici. — Il Ministero di Agricoltura, 
Industria e Commercio comunica: 

u In conformità del parere manifestato dal Comitato 
permanente del Consiglio Superiore del Lavoro, si consente, 
in via transitoria e finchè non sarà altrimenti provveduto, 
che la durata minima del riposo intermedio per le donne 
ed i fanciulli, che lavorano negli opifici industriali, sia di 
un’ora almeno ; purchè, però, la durata del lavoro effettivo 
non superi le dodici ore ed a condizione, altresi, che sia 
dimostrato alla Prefettura che su tale riduzione del riposo 
intermedio vi è accordo fra padroni ed operai. Per lavoro 
effettivo devesi intendere il periodo di tempo che passa fra 
l’entrata e l'uscita degli operai dall'opificio, fatta deduzione 
del tempo accordato per il riposo. La concessione transitoria 
di cui si tratta è applicabile esclusivamente a quegli opifici, 
che presentarono regolari domande al Ministero, poichè 
dall'esame di esse il Comitato permanente del Consiglio Su- 
periore del Lavoro potè persuadersi della necessità di fare 
la concessione medesima, in vista delle peculiari condizioni 
in cui tali opifici si trovano. Pertanto, per poter fruire della 
riduzione di mezz’ora di riposo intermedio, quando, il lavoro 
effettivo non supera le undici ore, le altre fabbriche che si 
trovassero in condizioni analoghe, dovranno presentare do- 
manda al Ministero, col mezzo della Prefettura, dimostrando 
le necessità tecniche ed economiche che renderebbero indi- 
spensabile la riduzione di cui sopra ». 


Derivazioni d’acqua a scopo industriale. — È stata 
chiesta al Ministero dei Lavori pubblici dal geom. sig. Ro- 
molo Cardini di Crusinallo, in nome proprio e di una Società 
costituenda, la concessione di derivare a sponda destra del 
torrente Mastellone, in territorio di Cravagliana, per resti- 
tuirla a valle del Cantone di Varallo, il quantitativo d’acqua 
massimo di moduli 8 e medio di moduli 6.50, atti a pro- 
durre, con salto di metri 75.87, la forza massima nominale 
di circa 800 cavalli dinamici, per la produzione di energia 
elettrica da trasportarsi, mediante conduttura aerea, a Va- 
rallo e paesi circostanti per uso di illuminazione e distribu- 
zione di forza elettrica da applicarsi alle industrie. La spesa 
complessiva dell’opera è prevista in lire 334,000. 

— Il signor Attilio Capaccini ha ottenuto dalla Prefet- 
tura di Roma la concessione di derivare acqua dal fiume 
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Vezza, in territorio del Comune di Vitorchiano, a scopo di 
produrre forza motrice. 

— La Prefettura di Vicenza, ha concesso alla ditta Gae- 
tano Marzotto e figli di derivare acqua dal torrente Riche- 
lero, in territorio del Comune di Recoaro, a scopo industriale. 

— La Prefettura di Torino ha accordato ai signori Fal- 
letti Stanislao e Vinelli Francesco di derivare un volume 
d'acqua di moduli 20 dalla "Dora Riparia a scopo di forza 
motrice. 


Per l’incremento industriale di Napoli. — Il Con- 
siglio comunale di Napoli si occupò in questi giorni della 
questione industriale napoletana e votò l’accettazione delle 
conclusioni della Commissione Reale per l'incremento indu- 
striale di Napoli e per provvedere energicamente affinchè 
l'attuazione dei provvedimenti proposti dalla Commissione 
stessa sia completa e sollecita, dando pieno mandato al sin- 
daco di trattare per la concessione al Comune di Napoli, 
perpetua o gratuita, delle sorgenti a Capo Volturno, pur 
mantenendo ogni riserva a favore di Napoli, sulle altre sor- 
genti di energia indicate dalla Commissione Reale. 


Pel trasporto delle piriti. — Il Ministero di agricol- 
tura ha richiamato l’attenzione del Ministero dei lavori pub- 
blici sull'opportunità di ridurre convenientemente la tariffa 
di trasporto delle piriti, allo scopo di difendere la nostra 
produzione dalla concorrenza spagnuola. Il Ministero di agri- 
coltura osserva che una tonnellata di pirite costa attual- 
mente in stazione di Aosta dalle 15 alle 16 lire, per cuì ag- 
giungendo a questo prezzo quello occorrente pel trasporto 
della merce da Aosta a Rivarolo Ligure, si ha un costo to- 
tale dalle 25 alle 26, mentre il prodotto spagnuolo è offerto 
sulla stessa piazza al prezzo di L. 22. Il Ministero dei lavori 
pubblici ha per tanto interessato la Mediterranea ad esa- 
minare attentamente la questione in relazione all’entità della 
produzione delle miniere di pirite in Valle d’Aosta ed a pro- 
porre quei provvedimenti eccezionali che si giudicassero 
necessari a raggiungere lo scopo. 


La data dell'apertura del traforo del Sempione. 
— La convenzione firmata il 3 ottobre a liquidazione della 
vertenza sorta fra la società del Giura-Sempione e l’impresa 
Brand, Brandau & C. venne approvata dal Consiglio fede- 
rale svizzero. In essa è fissato come termine per l’apertura 
all’ esercizio della prima galleria del Sempione il giorno 


30 aprile 1905, in luogo del 18 maggio 1904. In caso di an-' 


ticipazione su quel termine, l' impresa avrà diritto ad un 
premio di 3000 lire al giorno, e per il ritardo, salvo il caso 
di forza maggiore, andrà soggetta ad una penale di 2000 lire 
al giorno. 


Per la proroga delle iscrizioni alla Cassa nazio- 
nale di previdenza. — L'8 corr., alla Camera di commercio 
di Torino, sotto la presidenza del comm. A. Bocca, si è te- 
nuta ladunanza promossa dal Patronato subalpino della 
Cassa nazionale di previdenza per l’invalidità e la vecchiaia 
degli operai. Lo scopo dell'adunanza era di dimostrare la 
necessità di ottenere una proroga del termine utile per la 
iscrizione degli operai alla Cassa, termine che scaderebbe 
il 31 dicembre prossimo. Fu votato un ordine del giorno in- 
vitante il Governo a prorogare almeno di 2 anni il termine 
delle iscrizioni abbreviate degli operai anziani alla Cassa 
pensioni. 


Concorso internazionale per apparecchi ad alcool 
denaturato. — Ecco il programma di detto concorso che 
avrà luogo a Roma dal 6 al 16 febbraio 1904 e del quale 
abbiamo già fatto parola qualche tempo fa: 

CATEGORIA I. — Motori ad alcool denaturato: a) Motori 
da meno di due cavalli; b) Motori da due a sei cavalli; 
c) Motori da sei a dieci cavalli. — Premi: Due medaglie 
d'oro del Ministero d’agricoltura e commercio, tre medaglie 
d’argento e medaglie di bronzo. 

CATEGORIA II. — Per automobili ad alcool denaturato: 
a) Motocicli; b) Vetturette; c) Vetture; d) Veicoli industriali. 
— Premi: Una medaglia d'oro di S. M. il Re; due medaglie 
d'oro del Ministero d'agricoltura e commercio, quattro me- 
daglie d’argento e medaglie di bronzo. 

CATEGORIA III — Apparecchi d’illuminazione ad alcool 
denaturato: a) Lampade ad incandescenza ad alcool dena- 
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turato ; b) Lampade ad incandescenza ad alcool carburato ; 
c) Lampade a fiamma libera ad alcool carburato. — Premi: 
Una medaglia d’oro del Ministero d’agricoltura e commercio, 
due medaglie d’argento dorato, quattro medaglie d' argento 
e medaglie di bronzo. 

CATEGORIA IV. — Apparecchi per riscaldamento ad al- 
cool denaturato: a) Per appartamenti, bagni, serre, ecc.; 
b) Per cucine ed altri usi domestici. — Premi: Una meda- 
glia d’oro del Ministero di agricoltura e commercio, due me- 
daglie d’argento dorato, tre medaglie d’argento e medaglie 
di bronzo. 


Telefono Roma-Toscana. — È stata inaugurata la 
nuova linea telefonica, che facendo centro a Firenze, mette 
in comunicazione Roma e Napoli con Firenze, e gli altri 
capoluoghi di provincia e di circondario della Toscana. 


Per la funicolare di Capri. — Al Ministero dei La- 
vori pubblici è stata firmata la convenzione per la conces- 
sione pel periodo di 70 anni, all'ing. Caneva Aristide e 
Brancaccio Leopoldo della costruzione e dell’esercizio di 
una ferrovia a trazione elettrica dalla Marina all’abitato di 
Capri. 

Un trust delle vetrerie belghe. — Si ha da Bruxelles 
che gli industriali vetrai, in una riunione tenuta a Char- 
leroi, esaminata la situazione della loro industria che at- 
traversa una forte crisi, hanno studiato la possibilità di 
stringere in un trust tutte le vetrerie belghe. Una Commis- 
sione fu incaricata di redigere un progetto al riguardo. Lo 
scopo del trust sarebbe quello di ottenere a miglior prezzo 
le materie prime e di regolare i prezzi di vendita, nonchè 
i salari degli operai. 


Nuove Ditte industriali. 


Legnano. — « Fratelli Gadda » Società tra i signori 
Giuseppe, Guglielmo, Ugo e Pietro fratelli Gadda, per la 
filatura e la tessitura del cotone. Capitale L. 240,000. Du- 
rata 10 anni. 

Milano. — « La Siberiuna, di Giovanni Cereda & C. n 
Società tra i signori Giovanni Cereda, responsabile, Vin- 
cenzo Gandini, Gustavo Giovannone, Giulio Grossi, Giuseppe 
Munefò, Paolo Nicoli, Santino Pogliaghi e Luigi Zamara, 
accomandanti, per l’industria del ghiaccio artificiale e l’eser- 
cizio di celle refrigeranti, via Torino, N. 29. Capit. L. 110,000. 
Durata 20 anni. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 23 al 29 Agosto 1903. 


(Gli attestati numeri 121-150 del Vol. 175 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 26; 
i numeri 151-180 il giorno 27; i numeri 181-200 il giorno 29). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


XXIV. Industrie chimiche diverse. — 175/182, 67767, Nicolini Luigi, a Chia- 
vazsa (Novara) « Estrazione del cremore dalla vinaccia a freddo, basata sull' im- 
piego delle soluzioni ammoniacali e specialmente di quelle residue dalla fabbrica- 
zione del gas illuminante, oppure in genere sull'impiego delle acque contenenti 
idrati alcalini residue di qualsiasi industria ed in particolar modo dell'industria 
dei saponi » richiesto il 4 maggio 1903, completivo della privativa 164/249, rilasciata 
il 28 febbraio 1903, per anni 8 dal 31 marzo. 

175/183, 67835, Westfalisch Anhaltische Sprengstoff Actien Gesellschaft, a Ber- 
lino « Processo per la fabbricazione di esplosivi » richiesto il 17 marso 1903, com- 
pletivo della privativa 165/87, rilasciata il 17 marzo 1903, per anni 6 dal 31 di- 
cembre 1902. 

175/184, 67898, Helbig Demetrio, a Roma «u Perfezionamenti ai metodi per la 
ossidazione diretta dell'azoto atmosferico » richiesto il 20 maggio 1903, per 1 anno. 

175/180, 68861, Gambino Agostino, a Catania « Cassetta di lusso a quadrupla 
ventilazione per l'esportazione di frutta e fiori » richiesto 1° 8 agosto 1903, per 
anni 6. 
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Attestati di privativa industriale rilasciati dal 30 Agosto al 5 Settembre 1903. 


(Gli attestati numeri 201-210, Vol. 175 Reg. Att. furono rilasciati il 3 settembre ; 
i numeri 211-230 il giorno 4 e i numeri 231-250 il giorno 5). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 175/237, 68694, Airaghi Carlo, a 
Milano « Innovazioni nei sacchetti e telaini per seme bachi » richiesto il 16 lu- 
glio aee per anni 3. 

II. Alimenti e bevande diverse. — 175/214, 66919, Società Italiana dei forni 
per pane, a Genova « Forno economico per panettieri e pasticcieri » richiesto il 
9 marso 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 154/197, rilasciata il 19 giu- 
gno 1002, per 1 anno dal 31 marzo al sig. Virgili Felicissimo e da questi trasfo- 
rita alla richiedente. 

175/245, 67349, Monti Endo, a Torino « Processo di concentrazione del vino, 
birra, mosto e soluzioni zuccherine ed alcooliche qualsiansi mediante congelazione 
seguita da spostamento delle materie utili incluse nel ghiaccio e sua applicazione 
alla preparazione di estratto di limone, frutta, thè, caffè, materie coloranti, glice- 
rina, ecc. » richiesto il 31 marzo 1903, completivo della privativa 164/65, rilasciata 
il 10 febbraio 1903, per anni 6 dal 30 settembre 1902. 

175/249, 67719, Cabissol Louis Jean Marie, a Port de Bonc (Francia) « Procédé 
de séchage de la morue » richiesto il 1° maggio 1903, completivo della priv. 157/123, 
rilasciata il 27 aprile 1902, per anni 6 dal 30 giugno successivo. 

IV. Lavorazione dei metaili, del legno e delie pietre. — 175/204, 68655, 
Balconi Luigi, a Milano « Innovazioni nei mezzi e procedimenti per la formazione 
e fusione degli elementi radiatori di ghisa » richiesto il 12 luglio 1903, per anni 3. 

175/243, 66861, Chemische Technische Fabrik Alb. B. W. Brand & C. G..m. 
b. H., a Berlino « Processo per indurire e tingere pietre naturali ed altri oggetti 
naturali compatti » richiesto il 2 marzo 1902, prolungamento per anni 14 della 
privativa 166/34, rilasciata il 7 aprile 1903, per 1 anno dal 31 dicembre 1902. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi deile macchine. 
— 175/201, 68483, Gasmotoren Fabrik Deutz, a Cóln-Deutz (Germania) « Dispositif 
pour couper le circuit d'allumage en cas d'interruption de l'arrivée d'eau de re- 
froidissement dans les moteurs à explosion » richiesto il 23 giugno 1903, per anni 15, 
con rivendicazione di priorità dal 30 dicembre 1902, 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 175/215, 68669, Von Kandò Coloman, a Bu- 
dapest (Austria) a Disposizione dei sopporti per l'asse dei motori di veicoli azio- 
nati elettricamente » richiesto il 14 luglio 1903, per anni 6. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 175/235, 68692, Passoni Maurizio, a To- 
rino « Meccanismo per il cambio di velocità nelle motociclette » richiesto il 20 lu- 
glio 1903, per anni 3. 

175/248, 67608, Compagnie Parisienne des voitures électriques (Procédés Krieger), 
a Parigi « Perfectionnement dans les aut.mobiles électriques » richiesto il 10 aprile 
1903, completivo della privativa 173/82, rilasciata il 15 luglio 1903, per anni 15 
dal 31 marzo. 

IX. Elettrotecnica. — 175/216, 67670, Bronzini Giovanni di Battista, a Lainate 
(Milano) « Pila dinamica a campo elettrico oscillante n richiesto il 16 luglio 1903, 
per 1 anno. 

175/233, 68690, Compagnie de l'Industrie Électrique et Mécanique, a Ginevra 
(Svizzera) « Dispositif pour limiter les différences de tension pouvant s'établir 
entre les bâtis des générateurs et autres appareils de la distribution et les parties 
de ces appareils faisant partie des circuits de la distribution dans les installations 
de distribution d'énergie électrique » richiesto il 17 luglio 1903, per anni 6. 

175/240, 68701, Cerruti Eugenio. a Torino « Nuovo accumulatore con elettrodi 
di piombo » richiesto il 22 luglio 1903, per 1 anno. 

175/247, 67521, Turchi Carlo, a Ferrara « Dispositivo per telefonare e telegra- 
fare contemporaneamente con un unico filo » richiesto il 2 aprile 1903, per anni 15. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 175/234, 68691, Negro Francesco di Bernardo, a San Maurizio Canavese (Torino) 
« Orologio indicante le ore ed i minuti verticalmente con ritorno automatico delle 
sfere, sistema applicabile a qualsiasi orologio con o senza suoneria » richiesto il 
20 luglio 1903, per anni 3. 

175/241, 66307, Società Italiana del Mutoscopio, a Milano « Appareil de vision 
directe des épreuves cronophotographiques » richiesto il 29 dicembre 1902, prolun- 
gamento per anni 6 della privat. 84/100, rilasciata il 23 dicembre 1896, per anni 6 
dal 31 dicembre ai signori Lumière Auguste e Lumière Louis, poi trasferita alla 
richiedente. 

175/250, 67922, Orlandi Luigi, a Roma « Perfezionamenti nei panconi dei pia- 
noforti » richiesto il 22 maggio 1903, per anni 5. 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli Incendi ed 
altri infortuni. — 175/212, 68665, Maschinen und Apparate Bauanstalt Boy & Rath 
G. m. b. H., a Dinsburg (Germania) « Veicolo per il trasporto dei letti di amma- 
lati » richiesto il 21 luglio 1908, per anni 6. 

75/229, 68683, Murphy Thomas Michael, a Saint Louis, Missouri (S. U. A.) 
« Perfezionamenti nella costruzione dei serbatoi a pressione per lavare le strade e 
scopi simili » richiesto il 22 luglio 1903, per anni 2. 

XIV. Materiali iaterizi, cementi, calici ed altri materiai! da costruzione. — 
175/281, 68688, Azzola Giacomo fu Francesco, a Soncino (Cremona) « Macchina per 
alimentare col carbone i forni sistema Hoffmann ed affini per la cottura di late- 
rizi » richiesto il 22 luglio 1903, per anni 2. 

XV. Vetri e ceramiche. 175/211, 68664, Sievert Paul Theodor, a Dresda 
(Germania) « Procédé de fabrication de corps creux en verre » richiesto il 21 lu- 
glio 1903, per anni 14, con rivendicazione di priorità dal l^ agosto 1902. 

XVI. illuminazione. — 175/202, 68651, Bingenheimer Gustav Adolph, Bingen- 
heimer Edward William e Kistler Charles Milton, a Minnesota (S. U. A.) « Brüleur 
de lampe perfectionné » richiesto il 1° agosto 1903, per anni 6. 

175/210, 68666, Liais Lucien, a Parigi « Bríleur è incandescence par le gaz 
de houille et autres, l'alcool et le pétrole et autres produits volatils, brülant è 
flamme renversée n richiesto il 21 luglio 1908, per anni 6. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 175/205, 
68656, Benedetti Giovanni, a Milano « Nuova disposizione per ventilatori a mano » 
richiesto il 12 luglio 1903, per 1 anno. 

175/207, 68659, Merril Frances Buss, a New-York « Perfectionnements ADROFISA 
è la fabrication des briquettes » richiesto il 21 luglio 1903, per anni 6. 

175/214, 68668, Null Francis Myers junior, a Pittsburg (S. U. A.) « Appareil 


économiseur è rebrùler les gaz pour foyers de chaudières et autres » richiesto il 
15 luglio 1903, per anni 6. 

XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
175/203, 68651, «u Jupiter » Gesellschaft mit beschränkter Haftung, ad Amburgo 
(Germania) « Suspension-chevalet pour cadres » richiesto il 13 luglio 1903, per anni 6. 

175/209, 68663, Tognarini Domenico, a Cecina (Pisa) « Tappo di garanzia per 
bottiglie, barattoli e simili » richiesto il 21 luglio 1903, per anni 2. 

175/232, 68689, Dini Aniceto, a Milano « Tamburello a bracciale con pneuina- 
tico pel giuoco del pallone e senza pneumatico pel giuoco della palla » richiesto 
il 24 luglio 1903, per anni 3. 

175/246, 69364, De Micheli Lodovico, a Milano « Apparecchio per doccia, inaf- 
fiatoio, recipiente per acqua e usi industriali » richiesto il 30 marzo 1903, per 
anni 3. 

XIX. Filatura, tessitura e Industrie compiementari. — 175/213, 68667, Co- 
lombo Luigi e Guidi Giuseppe, a Busto Arsizio (Milano) « Apparecchio per pres- 
sare le spole » richiesto il 15 luglio 1903, per anni 2. 

175/217, 65671, Ambrosini Andrea, a Milano « Taglierina a nastro continuo per 
scindere in due i tessuti doppi per la fabbricazione delle stoffe pelose » richiesto 
il 16 luglio 1903, per anni 2. 

175/228, 68682, Marzocchi Fratelli (Ditta), a Mezzolara (Bologna) « Dicanapu- 
latrice Marzocchi » richiesto il 17 luglio 1903, per anni 2. 

175/230, 68687, Benninger & C. (Ditta), a Uzwil (Svizzera) « Apparecchio per 
cambio positivo di navetta nei telai a cambiamento » richiesto il 23 luglio 1903, 
per 1 anno. 

175/236, 88693, Sella Carlo, a Biella, e la Ditta Geom. Umberto Frova & C., a 
Vercelli « Perfezionamenti nei fusi per le macchine da filatura dette selflactings » 
richiesto il 20 luglio 1903, per anni 3. 

XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 175/208, 68560, Neumann Paul 
e Neumann Max, a Goldberg (Germania) « Procédé pour imprimer le cloches en 
feutre de laine et de poils pour chapeaux et les chapeaux » riciilesto il 21 luglio 
1903, per 1 anno. 

175/218, 68672, Hormby John, a New-York « Perfectionnements apportés aux 
machines à fabriquer les boutons (n. 1) » richiesto il 16 luglio 1903, prolunga- 
mento per anni 6 della privativa 160/1, rilasciata il 20 novembre 1902, perl anno 
dal 30 settembre. 

175/219, 68673, Hormby John, a New-York « Perfectionnements aux machines 
à fabriquer les boutons (n. 2) » richiesto il 16 luglio 1903, prolungamento per 
anni 6 della privativa 160/2, rilasciata il 20 novembre 1902, per 1 anno dal 30 set- 
tembre. 

175/220, 68674, Hormby Jobn, a New-York « Perfectionnements aux machines 
à fabriquer les boutons (n. 8) » richiesto il 16 Inglio 1903, prolungamento per 
anni 6 della privativa 160/3, rilasciata il 20 novembre 1902, per 1 anno dal 30 set- 
tembre. 

175/221, 65675, Hormby John, a New-York « Macchina per stampare e colorire 
bottoni » richiesto il 16 luglio 1908, prolungamento per anni 6 della priv. 160/4, 
richiesto il 20 novembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

175/222, 68676, Hormby John, a New-York « Congegno per la fabbricazione di 
sagome per decorazioni di bottoni » richiesto il 10 luglio 1903, prolungamento per 
anni 6 della privativa 160/5, rilasciata il 20 novembre 1902, per 1 anno dal 
30 settembre. 

175/223, 68077, Hormby John, a Now-York « Frein pour machines è faconner 
les boutons » richiesto il 16 luglio 1903, prolungamento per anni 6 della priva- 
tiva 160/6, rilasciata il 20 novembre 1902, per 1 anno dal 20 settembre. 

175/224, 68678, Hormby John, a New-York « Dispositif pour le fixage de la 
téte-revolver de machines pour faconner les boutons » richiesto il 16 luglio 1903, 
prolungamento per anni 6 della privativa 160/7, 
l anno dal 30 settembre. 

175/225, 68679, Hormby John, a New-York « Dispositif de serrage pour ma- 
chines à faconner les boutons » richiesto il 16 luglio 1903, prolungamento per 
anni 6 della privativa 160/8, rilasciata il 20 novembre 1902, per 1 anno dal 30 set- 
tembre. | 

175/226, 68680, Hormby John, a New-York « Congegno per i] trasporto dei bot- 
toni * richiesto il 16 luglio 1903, prolungamento per anni 6 della privativa 180/9, 
rilasciata il 20 novembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

175/227, 68681, Hormby John, a New-York « Macchina per la politura dei bot- 
toni » richiesto il 16 luglio 1903, prolungamento della privativa 160/10, rilasciata 
il 20 novembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 175/206, 68657, Dell'Orto Adolfo, a Mi- 
lano « Meccanismo applicabile alle macchine tipografiche allo scopo di variare 
automaticamente la legge di periodicità del movimento del cilindro di precisione » 
richiesto il 13 luglio 1903, per anni 5. 

175/239, 68700, Steiner Salomon, Bosnyak Ernest, a Szombathely, e Ullmann 
Leopold, a Budapest (Ungheria) » Procédé d'impression simultanée en plusieurs 
couleurs » richiesto il 24 luglio 1903, per anni 6. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 175/238. 68699, Zanner Adolf, a Laeken, 
presso Bruxelles (Belgio) « Appareil pour la concentration des acides et d'autres 
liquides » richiesto il 24 luglio 1903, per anni 6. 

XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 175,212, 60500, Presti Michele, a Mi- 
lano « Nuova damigiana di sicurezza smontabile in lamiera metallica per trasporto 
di liquidi » richiesto il 19 gennaio 1903, per 1 anno, completivo della priv. 99/190, 
rilasciata il 27 ottobre 1898, per 1 anno dal 30 settembre, prolungata con atte- 
stato 116/102. 


rilasciata il 20 novembre per 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 6 al 12 Settembre 1903. 


(Gli attestati numeri 1-10 del Vol. 176 Reg. Att. furono rilasciati il 9 settembre; 
i numeri 11-30 il giorno 10; i numeri 81-50 il giorno 11). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 176/6, 67934, Zanardo Giovanni 
Battista, a Koma « Processo per la fabbricaziono di un foraggio o mangime con- 
servabile » richiesto il 23 maggio 1903, per 1 anno. 

176/7, 68072, Nicolaidi Jean,.a Parigi « Aliment pour bétail » richiesto il 
27 maggio 1903, per anni 6. Importazione. 
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176/8, 68132, Gillies Alexander, a Terang (Australia) « Perfezionamenti negli 
apparecchi pneumatici per mungere il latte » richiesto il 9 giugno 1903, per anni 6. 

176/14, 68488, Gillies Alexander, a Terang (Australia) « Metodo e mezzi per- 
fezionati per azionare le coppe da mammelle negli apparecchi pneumatici per mun- 
gere il latte » richiesto il 19 giugno 1903, per anni 6. 

176/83, 68722, Stoppa Giuseppe, a Milano « Nuova pompa irroratrice senza 
stantuffo manovrabile con una sola mano » richiesto il 19 luglio 1903, per anni 2. 

176/43, 67080, Toscani Domenico, a Roma a Seminatore di grani e concimi » 


richiesto il 21 marzo 1908, completivo della privativa 164/109, rilasciata il 12 feb- 


braio 1903, per 1 anno dal 31 marzo. 


II. Alimenti e bevande diverse. — 176/1, 67808, Garolla Giuseppe, a Limena 
« Nuovo filtro da vino ed altri liquidi » richiesto il 6 maggio 1903, completivo 
della privativa 171/135, rilasciata il 23 giugno 1903, per anni 3 dal 81 dicem. 1902. 

176/3, 67881, Beale Charles, a Londra « Perfezionamenti nei metodi di abbat- 
tere gli animali e nel trattamento delle carcasse ed altri articoli soggetti a depe- 
rimento e negli apparecchi e sostanze impiegate all'uopo » richiesto il 15 mag 
gio 1903, per anni 6. 

176/4, 67917, Reinle Otto e Baumgarten Hermann, a Vienna « Processo per la 
essiccazione delle patate sotto forma di fiocchi in foglio o cilindrici » richiesto il 
22 maggio 1903, per anni 6. 

176/12, 68449, Miller Martin Hocker, a Toronto (Canada) e Procédé et appareil 
pour la fabrication du sucre » richiesto il 25 giugno 1908, per 1 anno. 

173/16, 68541, Miller Gustav, a Berlino « Processo per il miglioramento del 
burro di cocco » richiesto il 9 luglio 1903, per 1 anno. 

176/45, 68061, Fugazza Gaspare, a Roma « Macchina perfezionata per l'im- 
bianchimento del riso » richiesto il 5 giugno 1903, per anni 5. 

176/46, 68094, Maraini Emilio, a Roma « Processo di trattamento mediante 
carbonato di soda od altra base alcalina equivalente. barite o saccarato di barite, 
di diversi sughi e sciroppi anche dopo le turbinazioni, nella lavorazione delle bar- 
babietole da zucchero » richiesto 1'8 giugno 1903, per anni 15, 

176/47, 68120, Bendixen Niels, a Copenaghen (Danimarca) « Procédé et appa- 
reils pour la stérilisation du lait » richiesto il 12 giugno 1903, per anni 6. 

176/18, 68300, Conti Giuseppe, a Milano « Innovazioni nei filtri per vini ed 
altri liquidi » richiesto il 12 giugno 1903, per anni 3. 


III. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 176/5, 67924, 
Ostini Giuseppe ed Orlandi Attilio, a Porto Said (Egitto) « Processo ed apparecchio 
di depurazione e di essiccazione del sale marino, salgomma e di altre sostanze 
congeneri ed affini » richiesto il 22 maggio 1903, per 1 anno. 

176/23, 68706, Homan Christian Harrebow, a Christiania (Norvegia) « Procédé 
de fabrication du silicium au moyen des silicates » richiesto il 18 luglio 1903, per 
anni 6. 

176/28, 68715, Sponcer John Watson, a Newburn, Newcnstle-on-Tyne (Inghil- 
terra) « Perfezionamenti nella fabbricazione dell'acciaio » richiesto il 27 luglio 1903, 
per auni 6. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e deile pietre. — 176/22, 68474, 
Sculptrix Company Limited, a Napoli « Disposizioni meccaniche per la copia in 
qualsiasi materia di qualunque modello di scultura » richiesto il 27 giugno 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 81/20, rilasciata il 18 maggio 1896, per 
anni 3 dal 30 giugno al signor Bontempi Augusto di Roma, prolungata con atte- 
stati 113/6, 127/228, 144/59 e 162/129 e trasferita alla richiedente. 

176/42, 66665, Scheffer Harry, ad Acquisgrana (Germania) « Nouvelle clef mo- 
bile à écrous avec machoires à ressort » richiesto il 14 febbraio 1903, per 1 anno, 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 176/20, 68705, Kuchs Franz Paul, a Lipsia (Germania) « Modo di fabbricare le 
cinghie da trasmissione intrecciate con orlo di protezione » richiesto il 18 luglio 
1903, per anni 6. 

176/21, 61795, Knol Hermann Wilhelm, a Mylau i V. (Germania) « Fune senza 
fine per muovere un albero » richiesto I° 11 maggio 1903, per anni 6. Importazione. 

176/36, 68728, Hele-Shaw Henri Selby, a Liverpool (S. U. A.) « Perfezionamenti 
nei giunti di frizione, nelle leve di cambiamento di marcia, nei freni e simili » 
richiesto il 28 luglio 1903, per anni 6. 

176/38, 68730, Baudin Adrien, a Parigi « Nouveau moteur á vapeur » richiesto 
il 28 luglio 1903, per 1 anno. 

176/40, 68738, Reichenbach Fritz, a Charlottenburg (Germania) « Volano per 
motori ad esplosione a grande velocità » richiesto il 30 luglio 1903, per anni 6. 

176/49, 68302, Roggero Enrico fu Serafino, a Genova « Motore ad espansione 
di gas » richiesto il 9 giugno 1903, per 1 anno. | 


VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 176/13, 68462, Gelato Pietro, a Roma 
« Ferro da cavallo con talloni ricambiabili in caoutchouc » richiesto il 1° luglio 
1903, per 1 anno. 


VIII. Navigazione ed aereonautica. — 176/19, 68703, Becchi Angelo, a Genova 
« Elevatori per ricuperi subacquei * richiesto il 21 luglio 1903, per 1 anno. 

176/30, 68718, Baulino Carlo e Bibolini Giovanni Battista, a Taranto « Appa- 
recchio per ricuperare l'olio di lubrificazione delle macchine marine » richiesto il 
23 luglio 1903, per 1 anno. 


IX. Elettrotecnica. — 176/10, 68410, Cerebotani Luigi e Silbermann Alberto, a 
Berlino « Télégraphe-imprimeur économique pour distances restreintes » richiesto 
il 30 giugno 1908, prolungamento per 1 anno dal 30 giugno, già prolungata con 
attestato 128/143, 144/35 e 161/61. 

178/15, 68500, Jachia Vittorio, a Bologna « Applicazione della telegrafla elet- 
trica senza fili all'apparato telegrafico stampato Hughes » richiesto il 30 giugno 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 129/56, rilasciata il 14 ottobre 1900, per 
l anno dal 30 giugno, già prolungata con attestati 144/68, 161/248. 

176/18, 68702, Turletti Giorgio, a Torino « Limitatore di corrente elettrica 
tipo Turletti » richiesto il 23 luglio 1903, per 1 anno. 


170/41, 65602, Pansa Gregorio fu Agostino, a Napoli « Telefono senza fili e» 


richiesto il 7 novembre 1902, per 1 anno. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 175,25, 65708, Pincellotti Paolo, a Roma « Macchina per addizionare, detta 
Il Tachilogista » richiesto il 25 luglio 1903, per 1 anno. 

176/37, 88729, Pino Giuseppe, a Genova « Hydroscope pour explorer et photo- 
graphier Jo fond de la mer de la surface et pour recouvrer les objets tombés dans 
lo fond » richiesto il 28 luglio 1903, per 1 anno. 


[o OE PE EEE gq gg EI EDO e e |] o] iii; na ————mm—@€—<=<===&——————r_—————È——————_——_—_——_——__r——_————————_—_—_—_—————_——————————————rPP€—m>--—-2421112121211=S< T___—___—--—_-----—--——— 5 5 vn "Y+—+ e— _+——+—-+—-—-— -—"—T———e e—r—12nxk% 


Xl. Armi e materiale da guerra, da caccia e da pesca. — 176/31, 68720, 
Krupp Fried. (Ditta), ad Essen s/Ruhr (Germania) « Hausse de pièce d'artillerie 
avec ligne de mire indépendante » richiesto il 22 luglio 19/3, per anni 15, 

176/35, 68725, Obry Lodovico, a Trieste « Dispositif pour le montage, à l'abri 
de chocs, d'allume urs automatiques pour bouches à feu » richiesto il 21 Iuglio 1703, 
per anni 6. ( Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Pel trasporto di industria in altra sede, 
si affitta in IVREA edificio uso Fabbrica di 
ottima costruzione e posizione, provvisto di 
forza motrice elettrica ed a vapore, gaz, aequa, 
caloriferi, luce elettrica, ecc. — Vendesi anche 
separatamente caldaia Babcock 9 atm., r1 mq.; 
motrice Tosi, 8 cavalli; motore a gaz; motori 
elettrici a corrente continua; batteria accumu- 
latori Tudor. 

Rivolgersi Ing. Olivetti - IVREA. 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 30 luglio 1902, Reg. Att. 
Vol. 160, N. 95, per: 
« Machine à écrire des types et syllabes » 
del signor Franz Josef MULLER, a Francoforte s/M. 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favo- 
revoli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 26 agoso 1902, Reg. Att. 
Vol. 161, N. 2, per: . 
« Perfectionnements dans les machines a fa- 
briquer les cigarettes » 
del sig. Guido FERRARI, a Filadelfia (S. U. A.). 

L' inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 

Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’ invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 12 agosto 1901, Reg. Att., 
Vol. 149, N. 72, per: 
« Système de boite à lettres » 
della « PRESTO » FARRHAD-WERKE GUNTHER & Co. 
COMMANDIT-GESELLSCHAFT, a Chemnitz. 
La titolare e disposta a vendere la suddetta privativa, ci 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
ber schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per lItulia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 24 ottobre 1901, Reg. Attt., 
Vol. 148, N. 93, per: 
« Arme à feu automatique à canon à mou- 
vement glissant » 
del sig. Rudolf FROMMER, a Budapest (Ungheria). 
L'inventore è disposto a vendere la suddetta privativa, 
oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 
Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 


MA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 2 settembre 1899, Reg. Att, 
Vol. 116, N. 32, per: | 
« Appareil dit « Accélérateur de la conduite 
générale » applicable à tout système de 
freins à air comprimé » 
della SOCIÉTÉ lara DES FREINS LIPKOWSKI, 
a Parigi. 
La titolare è disposta a sender la suddetta privativa op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevatti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


Situazione al s1 Ottobre 1808 
( Vedi avviso nelle pagine d'annunzt). 


“TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 9. 


VOLUME XVII, N. 48. 


MILANO, 29 NOVEMBRE 1903. 
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o L “INDUSTRIA 


ST TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


È riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1904 


all' INDUSTRIA - Anno 18.° 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali 
scade l’abbonamento col 31 dicembre 1903 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per 
agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire 
interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte Economica 


L'ASSICURAZIONE CONTRO LA DISOCCUPAZIONE. ! 


Il Municipio di Monaco ha recentemente convocato 
i delegati di tutte le associazioni padronali e operaie 
di questa città, per occuparsi di introdurre l’assicura- 
zione contro gli scioperi. È stata nominata una com- 
missione speciale di studio composta di due rappre- 
sentanti dei padroni e dei sindacati socialisti e di un 
delegato dei sindacati cristiani, delle unioni degli operai 
cattolici e della corporazione dei mercanti. 

Altri progetti di assicurazione contro la disoccu- 
pazione sono attualmente discussi a Stuttgart, Fran- 
coforte sul Meno, Lipsia e Berlino: questi come quello 
di Monaco sono tutti basati sul sistema di assicura- 
zione contro la disoccupazione introdotta e esercitata 
dalla città di Gand, sebbene ancora non sieno giunti 
a trovare una formola definitiva. 

Così è in Germania che si completa il giro d’ Eu- 
ropa fatto dal Fondo per lo sciopero di Gand, creato 
tre anni or sono e che quest’ anno sarà sottomesso a 
revisione da parte del Consiglio comunale locale, es- 
sendo sul punto di finire il primo periodo d' organiz- 
zazione. 

Già un anno fa il Congresso generale dei sindacati 
tedeschi, riunito a Stuttgart, aveva espressa tutta la 
sua simpatia per il sistema di organizzazione praticato 
a Gand, e al Reichstag, il deputato von Elm aveva elo- 
giato nei più minuti particolari il detto sistema; ma 
la cosa non era ancora entrata nel dominio della pra- 
tica realizzazione. 

Nel Belgio, dopo che il consiaiio comunale di Gand 
ha osato sostenere le casse operaie di assicurazione 
contro lo sciopero e incoraggiare gli operai a premu- 


1 Questions pratiques de législat. ouvriére, 1903 (settembre). 


nirsi spontaneamente contro le conseguenze della disoc- 
cupazione involontaria, questo sistema e stato succes- 
sivamente adottato, simile o poco diverso da quello 
votato dal suddetto Consiglio comunale di Gand, dai 
tre sobborghi di Gand: Gendbrugge, Moni-St-Amand 
e Ledeberg; da Anversa ei suoi sobborghi Borgurhout 
e Hoboken; da diversi sobborghi di Bruxelles, Zxelles, 
Saint-Gilles, Saint-Josse-ten-Noode, Molenbeek e 
Schaerbeek, ecc., da Bruges, Malines, Louvain e 
Liége. Tra le grandi città del Belgio una sola fa ecce- 
zione. Bruxelles, dopo avere per l’anno scorso re- 
spinto un progetto di sovvenzione diretta ai sindacati, 
ha per quest'anno respinto il sistema di Gand, ren- 
dendo così impossibile la creazione d'un fundo inter- 
comunale contro lo sciopero come a Gand e ad Anversa. 

A Courtrai, a Verviers, a Berchem, in parecchie 
altre città, la questione è allo studio e avrà probabil- 
mente fra breve una soluzione analoga a quella delle 
altre città belghe. 

In Francia è pure un po’ dovunque all'ordine del 
giorno la creazione di fondi d’ incoraggiamento, per 
casi di disoccupazione involontaria. L'ufficio del lavoro 
francese ha studiato l’organizzazione del fondo di Gand; 
sono state intraprese delle ricerche preparatorie per 
l’organizzazione di un sistema nazionale di sovvenzione 
ai sindacati che organizzino l'assicurazione contro lo 
sciopero, e formano l’oggetto di una inchiesta organiz- 
zata dal governo nei sindacati professionali di tutta la 
Francia. 

A Parigi il sig. Bussat propose al Consiglio comu- 
‘nale di adottare il sistema di fondo contro lo sciopero 
funzionante a Gand. 

La Commissione del lavoro, alla quale il progetto 
del sig. Bussat venne rinviato, decise di chiedere al- 
l’amministrazione prefettizia un rapporto sulla que- 
stione. La quale questione si discuterà probabilmente 
nella prossima sessione. 

In Olanda, la questione della creazione di fondi 
di sciopero comunali si trova pure all’ordine del giorno 
in tutte le grandi città. 

A Amsterdam, due Commissioni si sono contem- 
poraneamente occupate dei mezzi di combattere lo 


sciopero. La prima è stata nominata dall’ amministra- 


zione comunale. 

Il relatore, Sannes, dichiara, a nome della Com- 
‘missione, che « il sistema di Gand presenta dei van- 
'taggi che nessun altro sistema possiede », e propone 
'di adottarlo a Amsterdam con qualche modificazione 
‘voluta dalle condizioni locali. Poco dopo, i signori Por- 


‘thuijs e Ceton, in nome di una seconda Commissione 


‘d’inchiesta nominata da 72 associazioni operaie sinda- 


‘cate ed altre, presentavano un rapporto nel quale giun- 
igevano press’ a poco alle stesse conclusioni. 


All’Ata si costituì una Commissione di propaganda 
'che adottò come base delle sue discussioni il sistema 
:di Gand di risparmio in previdenza dello sciopero. 

A Dordrecht le cose sono più avanti. Dopo una 
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discussione sul fondo di Gand, una riunione convocata 
a questo scopo e composta di delegati delle due Ca- 
mere ufficiali del lavoro ed una trentina di sindacati 
padronali e operai, ha adottato in principio il sistema 
di Gand, nominata una Commissione speciale, e deciso 
di cominciare immediatamente le pratiche per la crea- 
zione di un’opera analoga a quella che funzione a Gand. 

A Rotterdam la potente società degli interessi 
comunali e pubblici esaminò pure la questione dell’as- 
sicurazione contro lo sciopero, e nel rapporto presen- 
tato dal sig. Van Dorp dichiarò che il sistema di sov- 
venzioni ai sindacati era la sola forma di assicurazione 
ufficiale contro lo sciopero che avesse probabilità di 
successo, pur credendo che tal sistema non avrebbe 
potuto attuarsi a Rotterdam in un avvenire tanto pros- 
simo. Invece in una riunione del comitato dei diret- 
tori dei sindacati della città, si dimostrarono meno 
pessimisti, e decisero di mettersi all’opera e di comin- 
ciare la propaganda in favore del sistema delle sov- 
venzioni in previdenza della disoccupazione. 

In altre città ancora la questione e in esame. I 
paesi scandinavi si occupano specialmente della que- 
stione degli incoraggiamenti all’assicurazione sindacale 
contro la disoccupazione. Parecchi progetti furono lan- 
ciati nei due ultimi anni tanto in Norvegia che in 
Danimarca. 

Ma questi progetti, emessi dai partiti estremi pro- 
pongono di dare degli incoraggiamenti ai soli sindacati 
e non comea Gand agli operai senza lavoro che hanno 
dimostrato della previdenza, sieno essi sindacati o no. 

In Isvizzera, ove fino a questi ultimi anni era fio- 
rito il sistema delle casse ufficiali organizzanti da se 
completamente l'assicurazione contro la disoccupazione, 
sì comincia ora a parteggiare per il sistema di sovven- 
zioni alle casse degli operai. Il segretariato operaio 
svizzero ha lodato nel suo ultimo rapporto annuale la 
generalizzazione di questo sistema e un primo esperi- 
mento ne è stato fatto a Basilea. 

Si vede da questi esempi che l'iniziativa di Gand 
é già stata seguita in vari paesi e che il sistema che 
cominciò a funzionare in Gand il 1° agosto 1901 si e 
in un paio d'anni grandemente diffuso. 


Elettrotecnica. 
RECENTI ESPERIMENTI DI TRAZIONE 
IN GERMANIA. , 


ELETTRICA 


Nel N. 45 dell /ndustria abbiamo dato una breve 
notizia degli esperimenti di trazione elettrica a cor- 
rente monofase eseguiti in Germania dalla Union Elek- 
tricitáts Gesellschaft di Berlino (ora unita coll’ Allge- 
meine); siamo ora in grado di aggiungere qualche 
altro particolare ai cenni allora forniti. 

L'Union eseguì due serie di esperimenti, gli uni 
su una breve linea nei cortili della fabbrica, gli altri 
sulla linea Johannisthal-Spindlersfeld lunga km. 4.1. 
Pei primi si impiegò corrente monofase a 600 volt e 
40 periodi; la vettura in prova è munita di due mo- 
tori da 40 HP. Come questa saranno costrutte le 20 vet- 
ture ordinate all Union dalla Société des Chemins de 
fer vicinaux per l'esercizio della linea di Borinage 
(Belgio). 

Sulla linea Johannisihal-Spindlersfeld è in esperi- 
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mento fin dal 15 agosto di quest'anno una vettura mu- 
nita di due motori da 125 HP ciascuno (figura 1); in 
questo caso però la frequenza è di soli 25 periodi. La 
corrente monofase viene fornita alla linea a 6000 volt; 
ma non si fa uso di questa tensione che per l’ecci- 
tazione dei motori ; la corrente che circola nell'indotto 
é fornita da uno speciale trasformatore, di cui non si 
conoscono finora le dimensioni e la cui tensione non 
puó superare in nessun caso i 190 volt. I due motori 
sono collegati costantemente in parallelo e sono posti 
sullo stesso carrello della vettura. La fig. 2 riproduce 
le curve caratteristiche di questi motori. 

La presa di corrente dal filo aereo si fa per mezzo 
di due archetti, il ritorno avviene per le rotaie. V' è 
un disgiuntore automatico e delle valvole; l'avviamento 
si fa senza l’impiego di resistenze ohmiche. C'é poi 
un piccolo trasformatore che fornisce la corrente per 
azionare la pompa d’aria, la corrente pel comando dei 
vari controller, quando si uniscano più vetture per 
formare un treno, e quella per l’illuminazione. 

Per l'illuminazione si usano lampade ad incande- 
scenza di ordinaria costruzione, ma avendo adottato 
una tensione assai bassa (35 volt) non si percepisce 
nessuna oscillazione nella luce, quantunque si abbia a 
che fare con una frequenza di soli 25 periodi. 

Il conduttore aereo non è sostenuto direttamente 
dai pali, ma è attaccato ad uno o due fili paralleli ad 
esso, i quali sopportano lo sforzo meccanico, mediante 
tanti fili verticali od inclinati a 3 m. di distanza uno 
dall’ altro. E soppressa così quasi completamente la 
freccia delle catenarie e in caso di rottura del condut- 
tore esso non va in contatto colle rotaie. 

Il peso della vettura e di 52 tonn. di cui 6 spet- 
tano alla parte elettrica. L'Union ci comunica che dal 7 
del corrente mese è in prova un treno di 5 vetture, 
di cui la prima e l’ultima automotrici, di costruzione 
uguale a quella qui descritta (fig. 3). | 

Si attendono certo eon grande interesse comuni- 
cazioni supplementari su questi esperimenti di trazione 
monofase. Da una parte il Lamme annunció piü di un 
anno fa degli esperimenti della casa Westinghouse con 
puri motori in serie, ma non entró in deserizioni di 
dettaglio e si limitó ad annunciare che il suo sistema 
entrerebbe in vigore ed in esercizio sulla linea Balti- 
mora-Annapolis. D'allora in poi contro le rapide abi- 
tudini americane si fece il silenzio su questo impianto 
e sorse anzi il dubbio che la linea Baltimora-Annapolis 
sarebbe stata abbandonata. Ora i dati sinora foruiti 
dalla Union non sono sufficienti a dare un'idea precisa 
delle modalità del sistema: si sa solamente che si tratta 
di motori monofasi ove l'alta tensione alimenta gli sta- 
tori, mentre un trasformatore a rapporto variabile ali- 
menta i rotori. Le curve del motore, che furono pub- 
blicate non servono a calcolare il consumo specifico 
in questo modo di trazione, né si hanno cifre sulle di: 
mensioni e sui pesi dell'equipaggiamento. D'altra parte 
le pubblicazioni fin qui fatte tendono a raffrontare il 
sistema cogli altri monofasi, asserendo che sotto tutti 
i riguardi il sistema tedesco supera gli altri, in modo 
da risolvere per la prima volta il problema della tra- 
zione monofase. 

Vedremo ora se le cifre verranno a dimostrare 
tutto ciò: rimane intanto il fatto che le esperienze 
eseguite a Milano col sistema monofase Finzi hanno 
condotto a pubblicazioni le quali, svelando i dettagli 
dell equipaggiamento, ed i risultati numerici delle prove 
consentono una comprensione precisa dei progressi rea- 
lizzati: possiamo anche dire che questi risultati inco- 
raggiarono la continuazione del lavoro, diretto ora alla 


creazione metodica di tutto un materiale monofase ita- 
liano rispondente ai diversi casi cui è applicabile la 
trazione elettrica. 
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Anche degli esperimenti di trazione elettrica a 
grande velocità sulla linea Marienfelde-Zossen abbiamo 
dato a suo tempo no- 
tizia. ! Era allora in 
esperimento una vet- 
tura della ditta Sie- 
mens & Halske, e si 
era raggiunta la velo- 

. eità di 201 km. all'ora. 

Dopo allora furono 
fatti altri esperimenti 
sulla stessa linea con . 
una vettura dell'Allge- 
meine e il 27 ottobre 
si arrivó a 210.2 km. 
all'ora mentre con la 
vettura della Siemens 
& Halske si era rag- 
giunto il 23 ottobre la 
velocità di 206.7 km. 
La piccola differenza 
dipende solo dalla di- 
versità della frequenza 
della corrente utiliz- 
zata durante gli espe- 
rimenti. Vogliamo dir į 
ora qualche cosa in-  ' 
torno alle modificazio- 
ni apportate ed alle 
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misure ed osservazioni fatte sulle vetture durante 
queste corse di prova. ? 


L’Allgemeine modificò il modo d’inserzione dei mo- 


1 Vedi L’Industria, N. 42, pag. 669. e 
2 E. T. Z., 1903. pag. 939. 
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tori della vettura; prima i quattro motori venivano 
inseriti contemporaneamente, ora invece si inseriscono 
prima gli avvolgimenti degli statori, uno dopo l’altro, 
poi si avviano i motori chiudendo gli avvolgimenti dei 
rotorì prima su resistenze d'avviamento liquide, poi 
in corto circuito. 

In questo modo la centrale risente meno brusca- 


Fig. 1. 


mente la richiesta di corrente all’avviamento e vi sono 
minori pericoli anche pei trasformatori. Raggiunta la 
velocita di regime, si possono togliere due motori dal 
circuito e continuare con due soli. 

I mvtori sono da 250 HP ciascuno, ma all’avvia- 
mento devono fornire fino a tre volte il lavoro nor- 
male. I motori vengono raffreddati mediante getti d’aria 
compressa; il liquido delle resistenze d’avviamento vien 
fatto circolare in tubi situati sotto al telaio, esposti 
alla violenta corrente d’aria dovuta alla velocità della 
vettura. 

I carrelli girevoli sono a tre assi ciascuno, la 
distanza di questi uno dall’altro che era prima di 1900 
millimetri fu portata a 2500 mm. Mentre nella vettura 
della Siemens & Halske la presa di corrente è fatta 
con tre archetti montati sopra uno stesso asse verti- 
cale, in quella dell’Allgemeine i tre archetti sono posti 
uno dopo l’altro. 

Nella vettura oltre a voltometri, amperometri, 
wattometri ed istrumenti per la misura delle resi- 
stenze e delle temperature degli avvolgimenti v'é pure 
un orologio che batte ogni 10 secondi, per facilitare 
la contemporaneità delle letture. 

La velocità della vettura si misurava in più modi. 
Per una misura approssimata serviva un voltometro 
di precisione unito ad una piccola macchina magneto- 
elettrica montata su un asse della vettura. La scala 
del voltometro era graduata direttamente in chilo- 
metri all’ora. 

Oltre ad altri apparecchi meccanici per la misura 
delle velocità ve n'é uno, chiamato registratore triplo 
costrutto da Siemens & Halske, che fornisce dei dati 
assolutamente esatti. 

In quest’ apparecchio, mediante un movimento di 
orologeria, vien svolta una striscia di carta, come quella 
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dei ricevitori telegrafici, peró alquanto piú larga. Su 
questa vengono impressi dei segni da tre punte di- 
stinte. La prima segna un punto ad ogni secondo, la 
seconda segna un punto ad ogni giro delle ruote es- 
sendo azionata dalla corrente che si svolge in un 
circuito comprendente delle pile, il quale vien chiuso 
da un contatto mobile fissato su un asse della vet- 
tura; la terza infine segna un punto ad ogni chilo- 
metro, essendo azionata in modo analogo alla seconda 
per mezzo di un contatto che si stabilisce tra il car- 
rello della vettura e dei pezzi metallici disposti sulla 
linea ad ogni chilometro. In tal modo, se anche la 
striscia di carta non si svolge con perfetta regolarità, 
ciò non può portare a nessuna inesattezza di misura. 

Per la misura della pressione dell’aria sono disposti 
sulle pareti dei manometri ad U ripieni d'acqua. 

Un altro apparecchio consta di una capsula piatta 
con una parete di lamierino ondulato come negli ane- 
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roidi, ripiena completamente d’acqua, che comunica con 
un tubo di livello. Naturalmente la graduazione del- 
l apparecchio fu fatta sperimentalmente. Vi sono poi 
anche delle banderuole per conoscere la direzione del 
movimento dell’aria. 

Tutti questi tipi d’ apparecchi sono disposti non 
solo immediatamente vicini alla parete frontale della 
vettura, ma anche ad una certa distanza regolabile a 
piacere, giacchè si suppone che in contatto della pa- 
rete si formi uno strato d’aria che vi rimane costan- 
temente aderente, lungo il quale striscia l’aria spo- 
stata dalla vettnra. 

Per la misura dell’accelerazione si impiega il me- 
todo di Kapp. In ciascuna delle due cabine della vet- 
tura è posto un tubo verticale, i due tubi sono colle- 
gati da un altro, parallelo al binario, posto sotto al 
pavimento, e sono riempiti fino ad una certa altezza 
con una soluzione colorata. Quando la vettura s'avvia, 
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Fig. 8. 


il livello nel tubo anteriore s'abbassa mentre in quello 
posteriore s'innalza. Dalla differenza dei livelli e dalla 
distanza dei due tubi si puó ottenere il valore istan- 
taneo dell’ accelerazione. 

Nella vettura della Siemens & Halske vi è poi un 
apparecchio per regolare la pressione dei freni. Que- 
st'apparecchio è collegato con un misuratore della ve- 
locità, in modo che l’azione frenante può esser com- 
misurata alla diminuzione di velocità che si vuol 
conseguire in guisa da evitare lo slittamento delle 
ruote. Inoltre v’ è un apparecchio a cilindri in cui 
viene premuto dell’ olio, per misurare la coppia mo- 
trice dei motori, e infine un apparecchio per registrare 
i moti di serpeggiamento della vettura (mouvements 
de lacet). 

Nelle vetture v' é poi un avvisatore a campanello 
che squilla due chilometri prima che la vettura arrivi 
ai segnali della strada, per facilitare al manovratore 
l'osservazione di questi. 

Per ora non si faranno ulteriori esperimenti ri- 
guardo la velocità massima raggiungibile, quantunque 
molti tecnici ammettano che si potrebbe senza pericoli 
arrivare a 230 km. all’ora. 

Si faranno invece delle misure metodiche e ripe- 
tute per velocità di 140, 160 e 180 km. all'ora. 


Impianti industriali. 


L'OFFICINA A GAS DI MARIENDORF PRESSO BERLINO 
DELLA IMPERIAL CONTINENTAL GAS ASSOCIATION. ! 
(Vedi tav. a pag. 760-761). 


(Continuazione e fine, vedi N. 46, pag. 722). 


Impianti per il coke (vedi fig. 1 e 2 della tavola pa- 
gina 760-761). — Anche questa parte dell'impianto presenta 
qualche cosa di moderno ed interessante. Fino a che si usa- 
vano i carri per trasportare il coke semispento fuori del 
fabbricato dei forni per far poi lo spegnimente completo, 
era naturale che si destinasse a questo scopo un piazzale 
vicino al fabbricato stesso. Ma usando ora il trasporto mec- 
canico per mezzo del nastro a canale di Brouwer, che per- 
mette contemporaneamente anche di innalzare il carbone, 
non si è più legati a simili condizioni di disposizione 
e si può seguire pienamente il concetto della continuità 
della lavorazione in modo che i materiali procedano sempre 
nello stesso senso. I due nastri a canale uscendo dalla pa- 
rete frontale del fabbricato dei forni, corrono parallelamente 
uno all'altro e s? innalzano fino a portarsi a m. 12.50 sopra 
il livello del suolo, in guisa che, disponendo di una grande 
altezza, si può ammonticchiare molto coke in uno spazio 
relativamente piccolo. Sotto al punto più elevato dei nastri 


1 Da una monografia distribuita all'Assemblea del Verein von Gas-und Was- 
serfachmanner tenuta quest'anno a Zurigo. 


- sur - 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


757 


v'è un serbatoio per coke d’ogni misura che serve ad acco- 
gliere quello prodotto durante la notte. Vicino a questo 
serbatoio c'è un frantumatoio pel coke ed uno staccio a 
scuotimento per far sortire il coke di diverse grossezze che 
va a depositarsi in serbatoi distinti. Su un lato di questi 
serbatoi passano i carri che trasportano via il coke in pezzi 
e separatamente quello minuto e la polvere, sull’ altro lato 
si ha la stessa disposizione pei carrì ferroviari. In tal guisa 
dall’arrivo fino alla partenza il carbone non vien mai in 
contatto col terreno e non richiede nessuna lavorazione ma- 
nuale. Ma non tutto il coke prodotto può esser venduto 
subito. Si è stabilita quindi una ferrovia elevata che collega 
i due nastri, la quale passa a m. 4.5 sopra al punto più alto 
dell’officina. 

Il coke dai due nastri a canale cade entro i vagoncini 
della ferrovia e viene poi rovesciato giù in modo da am- 
mucchiarsi al dissotto. Quando 8’ è formato un mucchio d'una 
certa estensione, vengono disposti superiormente degli altri 
binari per mandare il coke giù dalla scarpa. Così con due soli 
uomini si può distribuire tutto il coke prodotto dall’officina. 
Il coke può anche esser preso da questo mucchio per esser 
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caricato nei vagoni ferroviari; & tal uopo c'é un altro binario 
per vagoncini con ponti a volata che fan capo a degli stacci 
sotto cui passano i carri ferroviari. Come si vede in que- 
st impianto fu posta ogni cura perché il coke sì conservi 
per quanto é possibile in pezzi grossi; infatti solo il 4 9/, 
del coke prodotto si riduce in polvere, mentre in molte of- 
ficine si sale fino al 10 ?/,. Ciò è economicamente assai im- 
portante giacchè il coke in grossi pezzi vale circa tre volte 
quello in pezzi minuti o in polvere. À questo proposito giova 
anche ricordare che é bene che il coke non venga fatto ca- 
dere da grandi altezze, e che se ciò è necessario, lo si faccia 
almeno per grandi quantità ogni volta, giacchè se ne spezza 
così una quantità molto minore. Il nastro a canale di Brouwer 
non esercita in questo riguardo nessuna influenza nociva, 
come è ritenuto da alcuni. I trasporti meccanici dell’officina 
di Mariendorf portano ad un grande risparmio di mano 
d'opera; infatti mentre per caricare un vagone a mano de- 
vono lavorare 9 uomini per 2 ore e !/, qui basta un uomo 
per un'ora. E invero, quantunque ora non sia costrutta che 
una piccola parte dell’officina, i risultati economici riflet- 
tenti il trattamento del coke furono abbastanza soddisfacenti. 
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misuratori d'officina e regolatori. 


A Collettori all'entrata. - B Id. all'uscita. - C Tubazione riunita alla città. - D Gasometro all'entrata. - E Id. all'uscita. - F Contatore per 90,000 mc. in 24 ore. - 
G Regolatori di pressione. - H Contatore d'officina all'entrata. - I Id. all'uscita. - A e L Gasometri e regolatori poi bye-pass. - M Regolatore di pressione del bye-pass. 


Apparecchi. — Affinchè il gas non giunga agli appa- 
recchi per la naftalina ad una temperatura troppo elevata, 
gi dovette provvedere opportunamente alla disposizione dei 
condotti tanto nell’edificio dei forni quanto negli altri fabbri- 
cati dell'officina. Sopra a ciascun massiccio di forni e fuori 
dal fabbricato corrono due tubi paralleli di lamiera di ferro 
di 600 mm. di diametro e questi due tubi sono riuniti in 
quattro punti fra loro. Così quando fa molto freddo si può 
far percorrere al gas solo ìl tubo interno, quando fa caldo 
solo il tubo esterno; per le temperature intermedie si può 
fare in modo che il gas percorra metà del tubo esterno e 
metà di quello interno; in tal guisa è sempre possibile di 
far arrivare il gas ai lavatori per la naftalina ad una tem- 
peratura compresa tra 25° e 35°. Ad un angolo del fabbri- 
cato i due tubi di 600 mm. si riuniscono in un unico tubo 
di 900 mm. di diametro. 

Quest’ ultimo scende entro terra, abbandona il catrame 
in una cisterna disposta presso il fabbricato dei forni, poi 
risale bruscamente e fa capo ai diversi apparecchi per la 
depurazione. Alcuni di questi devono esser mantenuti caldi, 
altri freddi; perciò, in vista anche di una migliore illumi- 
mazione dei locali, essi furono ripartiti in due fabbricati di- 
stinti. Nel fabbricato I (vedi fig. 3) trovan posto gli aspi- 
ratori e gli apparecchi pel catrame, la naftalina ed i cianuri, 
così pure le pompe d’aria; nel fabbricato II i condensatori 
e gli apparecchi per l ammoniaca. Sotto vi sono spaziosi 
sotterranei per le tubazioni. I liquidi si spostano tutti auto- 
maticamente senza che vi sia bisogno di alcun lavoro ma- 
nuale. 


Divisione e potenzialità degli apparati. — Quando sarà 
compiuta l’officina comprenderà: 


mc. per era mc. 
3 (1) Fabbricati per i forni . . . a 120,000 = 360,000 
6 (8) Gasogeni . . . . . . . . » 60,000 = n 
6 (3) Lavatori del gas . . . . . n 60,000 = n 
.6 (2) Lavatori per eliminare la 
naftalina . . . . . . . » 60000 == n 
6 (2) Lavatori per i eomposti del 
cianogeno . . . . . . n 60,000 = » 
8 (6) Refrigeranti (261 mq. di su- 
perficie). . . . . . . . » 45,000 = » 
4 (3) Lavatori per l? ammoniaca . » 90,000 = » 
6 (2) Depuratori . . . . . . . » 60,000 = n 
4 (2) Misuratori del gas . . . . n 90,000 = » 


Î (I numeri racchiusi tra parentesi rappresentano gli apparecchi ora esistenti). 


Gli aspiratori del gas sono collegati direttamente colla 
motrice a vapore e muniti di regolatori costruiti nella offi- 
cina di Dessau (Berlin Anhalt. Masch. Fabrik) spingono il 
gas dapprima nel lavatore Drory con 3 stacci uno di seguito 
all’altro, poi nei lavatori per la naftalina che mon sono com- 
binati con quelli per i composti di cianogeno, ma formano 
un apparecchio indipendente con 3 camere doppie. Il con- 
sumo di olio di creosoto per la eliminazione della naftalina 
corrisponde a kg. 10,000 per ogni 1,800,000 mc. di gas e, com- 
putando la forza motrice occorrente, le riparazioni e l'am- 


mortizzazione, la spesa per ogni 100 mc, di gas si limita 
a L. 0.10. 
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Il costo, come si vede, riesce insignificante, mentre i 
risultati sono assai soddisfacenti, perchè gli utenti dell’ of- 
ficina di Mariendorf fino dal primo anno ebbero a lamen- 
tare ostruzioni in numero assai minore. 

I lavatori per i composti di cianogeno esigono un lavoro 
assai più grande perchè vogliono essere rinnovati dopo il 
passaggio di 30,000 mc. di gas, mentre quelli per l’ ammo- 
niaca non si rinnovano che dopo 180,000 mc. 

I depuratori per il cianogeno durante il 1902 assorbi- 
rono 28 °/, dell’ ammoniaca prodotta e diedero kg. 3.56 
di bleu di Prussia per ogni 1000 mc. di gas. 


Officina per la depurazione. — La grandezza del fab- 
bricato per acccgliere gli apparecchi di depurazione è in- 
fluenzata dal grado di perfezione raggiunto dai processi di 
cui la tecnica dispone. Dopo che fu riconosciuto che immet- 
tendo nel gas 2 ?/, d'aria la massa depurante si rigenera da 
sè e non occorre pressochè di ricambiarla ed in seguito 
all'introduzione del processo Bueb per il ricupero dei com- 
posti di cianogeno, il servizio dei depuratori si è reso assai 
più facile e notevole è stata l'economia realizzata anche 
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nella mano d'opera senza che siasi reso necessario di va- 
lersi di trasportatori meccanici per il ricambio dei depuratori. 
Nell'impianto di Mariendorf sono disposte due serie di de- 
puratori in un alto fabbricato centrale assai bene illuminato 
e ventilato da finestre praticate sul tetto. Due tettoie late- 
rali sono destinate alla rigenerazione dell'idrato ferrico. 
Alcune della casse dei depuratori sono munite di chiusura 
ad acqua, altre invece di guarnizioni con anello di gomma. 
In questo ultimo caso i coperchi devono essere più robusti 
e ne occorrono due per una superficie di mq. 9.6 < 9.6 ciò 
che limita lo spazio destinato al servizio ed aumenta la 
spesa di mano d’opera del 20°/,. Tenendo conto anche della 
breve durata delle guarnizioni di gomma si può ritenere 
che la chiusura idraulica sarà in avvenire preferita. 

Per una produzione di 15 milioni di mc. dì gas la su- 
perficie dei depuratori che si mantenne in funzione fu di 
mq. 168.7. Ciò corrisponde a mq. 0.24 per 100 me. di gas, 
quando la produzione massima sia 70,000. La velocità mas- 
sima a cui la corrente giunge non supera 5 mm. per mi- 
nuto secondo. Devesi tener conto che il volume del gas è 
diminuito dal fatto che nei lavatori per i composti di cia- 
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Fig. 9. Sezione C D (fig. 10) del locale misuratori d’officina e regolatori. 
NB. Le lettere hanno lo stesso significato che nella fig. 8. 


nogeno rimangono 10 a 20 0/, dell’ idrogeno solforato e che 
nei depuratori a secco, l'ossido di ferro che prima era in 
parte impegnato a trattenere il cianogeno ora rimane libero 
per il gas solfidrico. 

In queste condizioni erano da attendersi risultati assai 
vantaggiosi ed infatti dopo che si è iniziato il sistema di 
immettere l’aria, cioè dal giugno 1902 all’aprile 1903, si rese 
necessario il ricambio di una sola cassa, perchè le tre suc- 
cessive non modificarono la pressione della corrente del gas 
tantoché si mantenne a 15-20 mm. d'acqua. La spesa per la 
mano d'opera sì è limitata a cent. 2.5 per ogni 100 me. In due 
altre officine che non dispongono di lavatori del gas per 
eliminare i composti di cianogeno e posseggono solo mq. 7 
di superficie dei depuratori a secco, la spesa di mano d’opera 
raggiunse cent. 17.5 per 100 mq., sicchè si può ritenere che 
la maggiore spesa per l'impianto è largamente compensata. 

Nelle officine nelle quali lo spazio difetta si rende tal- 
volta necessario di impiantare la officina di rigenerazione 
al disopra di quella di depurazione, ciò che parrebbe do- 
vesse tornare oneroso all'esercizio dovendosi sollevare tutta 
la massa depurante. In base ai dati raccolti nelle ofticine 
di Erdberg, Charlottenburg, Gitschinerstrasse, (Berlino), 
Schöneberg e Mariendorf circa il numero delle ore di lavoro 
richieste per il servizio dei rigeneratori collocato superior- 
mente rispetto a quelli che si trovano lateralmente si può 
ritenere che la spesa non differisce sensibilmente poichè 
per ogni me. di materiale oscilla in media fra ore di lavoro 
2.45 e 2.58. | 

Caldaie, canale per le tubazioni e stazione di carica- 
mento. — L’ubicazione e la disposizione delle caldaie di- 
pende dall'impiego che si deve fare del vapore. Ora questo 


viene impiegato pei motori, pei lavatori e per gli aspiratori, 
pel riscaldamento delle vasche, dei gasometri, dei locali, dei 
depuratori e dei contatori, pei motori dell’edificio dei forni 
e per quelli pel trasporto del coke. Per i due ultimi scopi 
accennati fu preferita la forza motrice a vapore a quella 
elettrica come più sicura in un'officina a gas, per lo scarico 
dei carboni alla banchina e nei magazzini furono invece 
adottati motori elettrici. 

Il fabbricato dei forni dista circa 500 m. dai gasometri ; 
si dovettero perciò istallare le caldaie in una posizione cen- 
trale. Ogni edificio contiene 12 caldaie. Per ora non v'é che 
un solo fabbricato con 4 caldaie a due focolari interni di 
mq. 80 di superficie ciascuna. Sono munite di griglie per 
bruciare coke minuto; sotto vi sono dei tubi bucherellati da 
cui escono getti di vapore che attivano il tiraggio e raffred- 
dario la griglia. La pressione è di 8 kg. per cmq. Ciascuna 
caldaia è munita di 20 mq. di surriscaldatori che portano il 
vapore a 250°. L’acqua d’alimentazione viene riscaldata per 
mezzo del vapore di scarico dei motori che azionano gli 
aspiratori. In un locale distinto trovan posto le pompe e gli 
iniettori. 

Come si disse, le tubazioni del vapore devono percorrere 
dei tratti assai lunghi; sì dovette quindi provvedere accu- 
ratamente all'isolamento. I tubi sono ricoperti con una massa 
porosa, una specie di tufo artificiale, e son disposti entro 
casse di legno riempite di polvere di coke. Poichè il vapore 
può assumere la temperatura massima di 280° bisognò tener 
lontane le flangie dalle pareti di legno per ovviare ad una 
eventuale accensione di quest’ ultime; esse posseggono un 
isolamento distinto d’argilla. 

La perdita massima di pressione all’estremo del fabbri- 
cato dei forni, quando lavorano tutte le macchine contem- 
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poraneamente, non oltrepassa 1 kg. per cmq. Impiegando 
nei focolari delle caldaie 20 %/, di coke in pezzi e 80 9/, in 
polvere si ottenne una vaporizzazione di kg. 5.5 per kg. di 
combustibile. 

Tutte le tubazioni, eccetto di quelle principali del gas, 
sono collocate entro un canale in muratura accessibile (fig. 4) 
sicchè si può verificare assai facilmente se vi sono 
perdite ed eseguire le necessarie riparazioni. Questo 
canale stabilisce il collegamento tra gli edifici e 
gli apparecchi più importanti dell’ officina, cioè i 
due edifici degli apparecchi di depurazione, due 
pozzi, il fabbricato delle caldaie, due cisterne di 
acque ammoniacali e catramose, due locali di pompe, 
la preparazione del coke, il fabbricato dei forni e 
la stazione di caricamento. 

Quest’ ultima (fig. 5) serve a caricare i prodotti 
secondari sui carri ferroviari. Vi sono 4 serbatoi 
metallici posti in posizione elevata, due servono 
per le acque catramose di diversa densità e un altro 
per i cianuri. I liquidi scendono entro i serbatoi 
dei carri per gravità. Il quarto serbatoio serve ad 
accogliere l’olio di creosoto che arriva in vagoni, 
e lo distribuisce gradatamente ai depuratori della 
naftalina. 
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Serbatoio a torre, pozzi, fosse per le acque 
catramose ed ammoniacali. — Vi è una torre in 
muratura che contiene un serbatoio d’acqua di 
150 metri cubi di capacità; il bordo superiore del 
serbatoio è a 25 metri sopra il livello del suolo. 
L'acqua vien tolta da due pozzi profondi 70 od 80 m. in cui 
però s’ innalza da sé fino a pochi metri dal suolo e viene 
mandata nella torre mediante pompa Worthington. 

L’acqua ha soltanto 6 o 7 gradi di durezza; può servire 
quindi senz’altro per tutti gli scopi, ed anche per bere. Dal 
serbatoio della torre scende un tubo che percorre tutta l’of- 
ficina. In parecchi punti vi sono degli idranti pel caso di 
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incendio, i quali possono venir alimentati anche direttamente 
dalle pompe. Entro la torre, sotto al serbatoio dell’ acqua 
pura se ne trova un altro più piccolo per acqua leggermente 
ammoniacale che serve per l’inaffiamento dei condensatori 
o per altri scopi analoghi. 

Quanto alle fosse per le acque ammoniacali e catramose 
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Fig. 10. Pianta locale rexolatori. 


se ne costrussero due distinte, una per le acque povere, 
l’altra per le acque più ricche. 

La prima ha 1300 mc. di capacità ed è posta al punto 
più basso dell’ officina, in modo che i liquidi vi possano 
affluire per forza di gravità, l’altra di 2000 mc. di capacità è 
posta vicino all’edificio degli apparecchi di depurazione per 


| accogliere automaticamente i prodotti più ricchi che escono 
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Fig, 11 e 12. Costruzione di 


dagli apparecchi. Il catrame meno denso che si raccoglie 
nella seconda cisterna viene pompato nella prima, dove cede 
una parte del suo contenuto d’ammoniaca all'acqua poco 
ricca e poi va a mescolarsi coll’ altro catrame denso che 
proviene dal fabbricato dei forni. Quindi nella prima cisterna 
viene a depositarsi la maggior parte del catrame e un pic- 
colo strato d’acqua debolmente ammoniacale; nella seconda 
cisterna va l’acqua ammoniacale più ricca e sul fondo si 
deposita un leggiero strato di catrame. 

Presso questa cisterna vi è il locale per le pompe. Le 
due cisterne sono costrutte in muratura di mattoni (fig. 6 
e 7) e sono ricoperte da vólte. Solo un piccolo tratto è mu- 
nito di tetto in legno per poter facilmente dar aria in caso 
di riparazioni. 

Il catrame che si raccoglie non contiene che il 3 od 
il 4°, d’acqua, e perciò non si rende necessaria nessuna 
separazione meccanica di quest’ultima. 


Edificio dei contatori e regolatori di pressione. — Fu 
giudicato conveniente di riunire in un solo locale i conta- 
tori, i regolatori di pressione e tutte le valvole d’entrata e 
d’uscita dei gasometri. Perciò fu necessario di disporre molte 
tubazioni in uno spazio relativamente piccolo e si dovettero 
superare parecchie difficoltà. 


una delle vasche del gasometro. 
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Fig. 12. Pianta. 


AA officina compiuta vi saranno due edifici pei regola- 
tori, ciascuno per 125,000,000 di me. all’anno. Il locale pei 
contatori forma un’ala del fabbricato dei regolatori e di 
quello delle valvole di manovra. Dai tre fabbricati dei de- 
puratori partono tre tubazioni parallele ai 6 contatori d’of- 
ficina e si riuniscono poi in un unico tubo di 1500 mm. nel 


locale dei regolatori. Da questo tubo principale si diramano 


tre condotte che vanno ai gasometri. 
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Parallelamente a queste tre condotte, ne ritornano in- 
dietro altre 3 dai gasometri che si riuniscono pure in un 
condotto unico di lamiera di 1500 mm. di diametro e poi 
uttraversano ì regolatori di pressione. Nel locale dei conta- 
tori i tubi sono interrati, in quello dei regolatori invece 
sono collocati entro sotterranei all’uopo disposti, affinchè le 
valvole rimangano sempre accessibili. Tutti questi fabbri- 
cati posseggono abbondanti lucernari e finestre per render 
possibile una buona ventilazione dei locali. Il pavimento 
del locale dei regolatori è fatto di piastre di ghisa forate, e 
sì limita solo ai tratti necessari. Nel centro il sotterraneo è 
scoperto per poter più facilmente sorvegliare le condut- 
ture. Ciascuno dei 6 contatori è costrutto per un volume di 
90,000 mc. al giorno. I regolatori non offrono nessuna par- 
ticolarità. Le valvole di entrata, di uscita e di deviazione 
sono, come del resto in altre officine, dipinte in diversi colori. 


Gasometri. — Si hanno due gasometri, uno di 108,000 mc. 
di capacità, che era prima a Vienna, l’altro di 150,000 mc. 
di capacità. La costruzione delle vasche offerse parecchie 
difficoltà avendosi a che fare con un terreno acquitrinoso. 
L’acqua veniva mantenuta bassa durante i lavori per mezzo 
d'un certo numero di pozzi tubolari da cui veniva estratta 
mediante centrifughe. Per la costruzione delle vasche fu 
adottata la muratura in mattoni di cemento. Le fig. 11 e 12 
che rappresentano la vasca pel gasometro di maggior capa- 
cità, danno un’idea della costruzione e delle dimensioni di 
questi gasometri. 


Fabbricati speciali d'abitazione e d’ amministrazione, 
officina di riparazione, bagni e refettori per gli operai. — 
V'é un fabbricato per gli uffici d’amministrazione, il quale 
contiene pure i locali d'abitazione per due ingegneri, per un 
capo-officina e pel portinaio. In un altro fabbricato si trova 
l'officina di riparazioni con forgie, banchi da lavoro, lavo- 
razione del legno e magazzino. Vi è poi un fabbricato pei 
bagni e pei refettori, riunito per mezzo di un corridoio co- 
perto coll’edificio dei forni in modo che gli operai addetti alle 
storte possano passare dall’uno all’altro senza uscire all’aperto. 

Al primo piano v’è un grande scalone colle pareti fode- 
rate di piastrelle smaltate e il pavimento a quadrelli, che 
serve di refettorio ; vi sono stufe a gas e fornello per pre- 
parare le vivande. Al piano terreno vi sono gli spogliatoi, 
i bagni e le latrine. Questi locali sono di costruzione uguale 
al refettorio. I bagni sono di cemento, e posti in una sala 
comune; ivi sono soltanto 5 camerini separati. Al disopra di 
ogni bagno v'è un apparecchio di doccia con riscaldamento 
a vapore regolabile a volontà. Vicino ad ogni bagno v'è poi 
una panca di legno. 

V'é un altro fabbricato di bagni pei manovali e gli 
operai dei forni, costrutto nello stesso modo. Attiguo al re- 
fettorio v'é un locale per la cucina e distribuzione della 
birra, che comunica col refettorio per mezzo d'uno sportello. 
Il trattore paga una certa somma trimestrale che va a be- 
neficio della cassa operai, e s'impegna a fornire i viveri e 
le bevande a determinati prezzi. Negli spogliatoi v'é un 
armadio per ciascun operaio. V'é poi una serie di lavabo 
di ghisa smaltata per quegli operai che non hanno bisogno 
di bagno. I locali vengono spesso utilizzati dagli operai 
anche per festicciole o trattenimenti. Intorno all’officina vi 
sono alcuni tratti di terreno che vengono coltivati a giar- 
dino od ortaglia dagli operai stessi. 

La parte dell’ officina di Mariendorf finora costrutta 
può fornire in media 243,000 me. al giorno ed è costata 
M. 10,641,974.81. 


Filatura, torcitura, ecc. 


NUOVO TIPO DI PULEGGIE 
PEI CAPPELLI GIREVOLI DELLE CARDE.! 


La fig. 1 rappresenta una puleggia a denti su cui s'av- 
volge la catena dei cappelli che viene trascinata nel senso 
della freccia. Il passo dei denti della puleggia corrisponde 
alla distanza tra le mezzarie di due cappelli successivi, per 


1 Oesterr.'s Wollen-und Leinen-Industrie, 1903, pag. 1160. 
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cui ciascun cappello viene trascinato da un dente della pu- 
leggia. 

La puleggia non lavora che in quel punto in cui i cap- 
pelli si staccano dal tamburo della carda, e si può facil- 
mente scorgere che i cappelli giunti al terzo o quarto dente 
tendono pel proprio peso a scivolare giù dalla puleggia, e 
questa tendenza è favorita dalla forma dei denti e dei cap- 
pelli. 

Questa tendenza a scivolare dai denti della puleggia che 
ha per effetto di allontanare la guarnizione dei cappelli dal 
centro della puleggia, può cagionare seri inconvenienti, 
specialmente anche pel fatto che allora l'avanzamento dei 
cappelli si fa a scatti e la loro distanza dal centro della 
puleggia varia continuamente. E poichè il pettine che serve 
alla pulitura dei cappelli è posto ad una determinata di- 
stanza dal centro della puleggia di guida, se i cappelli si 
allontanano da esso, esso dovrà avvicinarsi alla guarnizione 
e se ciò succede anche in piccola misura, basta a guastare 
le punte del pettine, e a renderlo in breve del tutto in- 
servibile. 

In pari tempo si guasta anche la guarnizione dei cap- 
pelli. Bisogna quindi trovare il modo di render invariabile 
quella distanza, cioè di guidare i cappelli in modo sicuro. 
Alcuni tecnici fanno degli appunti alle disposizioni dirette a 
questo scopo ma si può osservare quanto segue: La distanza 


del pettine pulitore dalla guarnizione dei cappelli vien tenuta 
abbastanza grande, ma ciò non toglie che nonpertanto dimi- 
nuisca ancor troppo. 

Se i cappelli vengono guidati in modo sicuro non può 
accadere che essi striscino contro il pettine durante il moto 
ascensionale. Se non si vuole risolvere la questione in questo 
modo bisegna costrurre un pettine cedevole che venga posto 
molto vicino alla guarnizione nel tratto inferiore, mentre se 
ne allontana alla parte superiore. Allora certamente le punte 
della guarnizione non potranno guastarsi, non si può ga- 
rantire però che il pulitore non strisci contro le punte nel 
tratto inferiore (quando i cappelli si allontanano un po’ dalla 
piastra di guida) guastandosi notevolmente. 

Perciò il mezzo migliore è forse quello di fare che i cap- 
pelli vengano guidati in modo sicuro. 

La costruzione della ditta Brooks & Doxey (fig. 2) do- 
vrebbe garantire appunto un simile funzionamento. In questa 
puleggia il passo dei denti è maggiore della distanza tra le 
mezzarie di due cappelli successivi. Ne risulta che il punto in 
cui la puleggia a denti trascina la catena dei cappelli, non 
è più, come prima alla parte inferiore della puleggia bensi 
alla parte superiore, e la pressione si esercita precisamente 
su quei cappelli che stanno per abbandonare la puleggia. 
Inoltre sui cappelli che stanno per avvolgersi sulla puleggia, 
alla parte inferiore s’esercita la pressione in senso opposto 
ed il risultato complessivo è quello che la catena dei cap- 
pelli rimane tesa per tutto l’arco per cui s'avvolge sulla 
puleggia e non può allontanarsi da questa. Come si vede la 
disposizione adottata è assai semplice; sembra abbia dato 
buoni risultati. 
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Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


PERFEZIONAMENTI NEL CANDEGGIO DEI TESSUTI. 


Fra le memorie presentate recentemente alla Società in- 
dustriale di Mulhouse ! per conseguire i premi annuali, 
quella sull’ impiego dell acido solforicinoleico, che mira a 
risolvere il problema di far scomparire le macchie di unto 
gui tessuti, fu oggetto di una relazione particolareggiata 
di Alberto Scheurer e merita di essere estesamente riferita. 

L’autore propone di associare alla calce impiegata nel 
digrezzamento un peso di solfoleato eguale a quello della 
base terrosa secca e nel caso del liscivio di soda una pro- 
porzione eguale a quella della resina. Infine nel processo di 
sbianca colla soda caustica (Mather e Platt) litri 1 !/, solfo- 
leato alcalino per ogni mc. di liscivio. 

Per i tessuti fortemente macchiati viene prescritto di 
imbeverli, dopo l’abbruciamento del pelo, in una soluzione 
all'8 ?/, di olio per rosso turco alla temperatura di 50° C. e 
di vaporizzarli allo stato umido per un'ora e mezza a !/, at- 
mosfera, poi di lavarli con acqua bollente facendo subire in 
appresso tutta la serie delle operazioni di candeggio. 

A. Scheurer ha voluto rendersi conto dell’ efficacia del 
sistema proposto e per apprezzare facilmente l’azione deter- 
gente si è valso di una gamma di macchie prodotte artifi- 
cialmente con petrolio scozzese e olio di colza, nelle se- 
guenti proporzioni: 


Petrolio Olio di colza 
N. 1 100 °/ — 
VR Ia Wn + 23% 
YD... .. DO mn + 50 n 
BRE a 99 + 67 n 


La miscela N. 4, che serve per la lubrificazione delle 
macchine viene rimossa completamente dai tessuti quando 
sì sottopongono al candeggio solito, cioè mediante ebolli- 
zione nell’acqua di calce ed in seguito nella soda col sapone 
di colofonia. La miscela N. 3 lo è solo parzialmente e quella 
N. 2 offre una resistenza superiore. 

Avendo sottoposti all’ ebollizione per 12 ore entro cap- 
sula dei tessuti macchiati nel modo sopra riferito, dapprima 
con acqua di calce a gr. 10 per litro con e senza solfoleato 
di soda (gr. 10 al 50 ¿/% di confronto alla calce con sapone 
di colofonia od acido oleico e sottoponendo in appresso i 
tessuti ad un liscivio di soda per altre 12 ore, dopo di 
averli acidificati con acido cloridrico e lavati, il risultato 
ottenuto dimostrò che l’azione detergente del liscivio col 
solfoleato non supera di molto quella che ne è priva, perchè 
i campioni N. 2 e 3 non furono smacchiati completamente. 


Il solfoleato di soda e l’acido oleico manifestano pres- | 


soché la stessa azione favorevole, mentre la colofonia sembra 
nociva. | 

Anche introducendo il solfoleato nel liscivio di soda e 
colofonia non riuscì possibile di eliminare le macchie for- 
mate di parti eguali di petrolio e olio di colza e da queste 
esperienze risulterebbe che l’acido oleico agisce meglio del 
solfoleato. 

L’autore conchiude che l’introduzione del solfoleato tanto 
nell’acqua di calce, come nel liscivio di soda, impiegati nel 
candeggio del cotone, giova alla eliminazione delle macchie, 
ma è lungi da quella efficacia che si è voluta attribuire. 


Sulla modalità di impiego dei solfoleati vogliamo os- 
servare che è all'atto irrazionale la loro associazione al- 
l’acqua di calce poichè i saponi terrosi a cui danno luogo 
sono insolubili nell'acqua e non disciolgono gli idrocar- 
buri se non in presenza di acidi grassi liberi. 

L'effetto migliore si ottiene imbevendo le fibre coll'o- 
leato d’ammonio e vaporizzando in modo che sul tessuto 
st renda libero l'acido grasso, il quale discioglie il petrolio 
e rende possibile l'emulsionamento successivo nel bagno 
di soda. 

I risultati meno perfetti ottenuti col sulforicinoleato 


-u —— 


1 Bulletin de la Soc. industrielle de Mulhouse, 1903, pag. 285. 
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di soda trovano spiegazione in ciò che questo offre un’ a- 
zione solvente assai minore sugli idrocarburi rispetto al- 
l'acido oleico. Eyualmente accade sulle macchie che con- 
tengono saponi metallici, i quali offrono difficoltà ancora 
maggiori. g. 


Mineralurgia e Metallurgia. 


VICENDE INDUSTRIALI 
NELL'ESERCIZIO DELLE MINIERE, CAVE ED OFFICINE 
METALLURGICHE E MINERALURGICHE 

IN ITALIA. ! 


(Cont. e fine, vedi N. 46 e 47, pag. 730 e 747). 


Minerali diversi. — Gli altri prodotti minerali non 
contemplati finora sono pel 1902 i minerali d'oro, di anti- 
monio, di manganese, di ferro manganese, i minerali misti, 
la pirite di ferro, il salgemma, il sale di sorgente, il pe- 
trolio, il gas idrocarburato, le acque minerali, la roccia 
asfaltica, il bitume greggio, l'allumite, l'acido borico e la 
grafite, non essendovi stata nel detto anno alcuna produ- 
zione di minerali di rame nichelifero, nè di minerali di 
arsenico, che avevano figurato nella statistica dell’anno 
precedente. 

Per la diminuita produzione di alcuni minerali e per il 
deprezzamento subito da taluni altri, il valore complessivo 
degli indicati prodotti risultò di lire 6,533,715, quindi infe- 
riore di oltre lire 600,000 a quello corrispondente del 1901. 

Per importanza di produzione primeggia sempre, tra i 
prodotti di cui ci occupiamo, la pirite di ferro, il cui quan- 
titativo superò le tonn. 93,000, segnando così ancora un 
aumento sulla corrispondente cifra del 1901, che era stata 
la più alta sino allora registrata nelle statistiche italiane. 
Lo stesso non può dirsi per il valore il quale anzi, per il 
forte deprezzamento subito dalle piriti della Liguria e della 
Val d’Aosta, rimase inferiore di oltre lire 200,000 a quello 
dell’anno precedente che fu di lire 1,767,487. Il maggiore 
contributo alla indicata produzione fu dato, come pel pas- 
sato, dalle miniere del Piemonte e specialmente da quelle 
della Valle d'Aosta, le quali, benchè abbiano dato tonn. 850 
meno del 1901, fornirono pur tuttavia oltre un terzo della 
intera produzione, cioè tonn. 32,200. Se appena sensibile, 
come si vede, fu la diminuzione avutasi nella quantità, 
molto più marcata risultò quella verificatasi, per queste mi- 
niere, nel valore della produzione il quale, da lire 125,000 
quale era stato nell’anno precedente, discese a lire 544,000. 
Il rimanente della produzione fu dato dalle miniere del Ve- 
neto, da quelle di Libiola in Liguria e di Ravi nel Gros- 
settano. 

Segue per l’entità della produzione l’acido borico per 
il quale si ebbe un aumento di oltre tonn. 200 nella quantità 
(tonn. 2763) ed una diminuzione di circa lire 88,000 nel va- 
lore (lire 884,160), a causa del deprezzamento subito dal pro- 
dotto, il cui valore unitario da lire 380, quale era stato nel 
1901, cadde, nel 1902 a lire 320 per tonnellata. 

La quantità di petrolio ricavata dai pozzi e dalle sor- 
genti naturali ascese nel 1902 a tonn. 2683, alle quali fu 
attribuito il valore di lire 778,163. Dal confronto di queste 
cifre colle corrispondenti del 1901, viene a risultare un au- 
mento di tonn. 387 nella quantità e di oltre lire 107,000 nel 
valore, dovuto interamente ai pozzi di Montechino in pro- 
vincia di Piacenza. 

Perdurando la crisi economica della Germania, principale 
acquisitrice degli asfalti siciliani, si ebbe anche nell’anno 
1902 una forte diminuzione nella produzione della roccia 
asfaltica, della quale furono estratte dalle miniere siciliane 
appena tonn. 88,722, valutate lire 580,830, ossia circa ton- 
nellate 37,000 e lire 548,220 di meno del 1901. Per la stessa 
ragione anche nelle miniere dell'Abruzzo fu alquanto limi- 
tata l'escavazione del materiale asfaltico, 11 cui quantitativo 


1 Rivista del servizio minerario nel 19092. Relazione generale dell'Ispettore 
L. Massuoli. 
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restò perciò inferiore di oltre tonn. 8000 a quello ¡del 1901, 
che era stato di tonn. 28,811. 

Presso a poco uguale a quella dell’anno precedente ri- 
mase la produzione della roccia bituminosa, che oltre quella 
asfaltica estraesi nelle miniere dell’Abruzzo, mentre un au- 
mento relativamente importante si verificò nel suo valore, 
che risultò superiore di circa lire 5000 a quello del 1901. 

Alla minore attività delle miniere asfaltiche fece d’altra 
parte riscontro una maggiore produzione delle officine per 
la elaborazione degli asfalti e dei bitumi i cui prodotti am- 
montarono complessivamente a tonn. 33,704 del valore di 
lire 969,618 mentre le corrispondenti cifre del 1901 erano 
state tonn 31,861 e lire 897,108. Tale aumento però è dovuto 
unicamente ad una maggiore quantità di asfalto in polvere 
prodotto dalle officine della Sicilia. 

Una leggera diminuzione ebbero pure le acque minerali 
provenienti dalle concessioni accordate nelle provincie di 
Parma e Piacenza. La loro produzione infatti (tonn. 30,813 
del valore di lire 411,278) risultò inferiore a quella del 1901 
di tonn. 68 e di lire 408. 

Quanto al salgemma per la maggiore quantità di sale 
estratto dalla miniera demaniale di Lungro, e per il più 
alto prezzo attribuito ai prodotti delle miniere siciliane, la 
sua produzione complessiva segnò un aumento di tonn. 623 
nella quantità e di lire 32,152 nel valore, avendo raggiunto 
le tonn. 23,677 del valore di lire 382,638. 

Il sale di sorgente presentò, in confronto alla produ- 
zione del 1901, una diminuzione di tonn. 109 e di lire 7912 
dovuta per intiero alle miniere del Volterrano. Le saline ma- 
rittime, invece, fornirono oltre tonn. 22,000 di sale e di circa 
lire 188,000 in più dell’anno precedente e precisamente ton- 
nellate 424,239 valutate lire 2,873,954. A determinare tale au- 
mento concorsero tutte le saline del Regno ad eccezione di 
quelle della Sardegna la cui produzione diminuì invece di 
tonn. 11,554 e di lire 51,161. 

Un aumento molto notevole, sia nella quantitá che nel 
valore, deve pure segnalarsi per i minerali misti, prove- 
nienti dalla Toscana. La loro produzione infatti, che nel 1901 
erasi aggirata intorno alle tonn. 10,000 sali nel 1902 a ton- 
nellate 18,000, mentre il rispettivo valore venne a risultare 
più che raddoppiato essendosi elevato a lire 360,000. 

Diminuì invece di oltre tonn. 1000 la quantità di mine- 
rali di ferro manganese forniti dall’unica miniera esistente 
in Italia, che è quella del Monte Argentario e proporzional- 
mente inferiore ne risultò pure il valore, disceso da 301,196 
lire quale era stato nel 1901, a lire 286,601. 

Di circa il 31 per cento risultò inferiore la produzione 
dei minerali di antimonio, limitatasi a tonn. 6116, del valore 
di lire 258,386, mentre nell'anno precedente era stata di 
tonn. 8818 del valore di lire 342,565. Tale diminuzione va 
interamente attribuita alla miniera di Cetine o Rosia in 
provincia di Siena, essendo rimasta pressochè invariata la 
produzione delle miniere di Sardegna. 

^ Le miniere di grafite produssero nel 1902 tonn. 1103 del 
valore di lire 116,385 meno dell’anno precedente e cioè ton- 
nellate 9210 valutate lire 179,670. Alle miniere del Piemonte 
devesi integralmente attribuire la detta diminuzione, la quale 
sarebbe apparsa anche più forte se la miniera di Rio Siogna 
in Liguria non avesse quasi raddoppiata la sua produzione, 
che da tonn. 673, quale era stata del 1901, salì a tonn. 1120 
del valore di lire 33,600. 

Un aumento di circa il 14 per cento nella quantità e 
del 25 per cento nel valore deve segnalarsi per i minerali 
di manganese, la cui produzione risultò di tonn. 2477 del 
valore di lire 103,740. Non ostante tale aumento, dovuto in- 
tegralmente alle miniere della Sardegna, la cui produzione 
fu più che raddoppiata, continuò per le miniere della Li- 
guria, principali fornitrici di tale prodotto, il periodo di 
minore attività iniziatosi nel 1901 a causa delle difficoltà 
dei trasporti e delle limitate richieste di quei minerali si- 
liciosi. 

In seguito ai lavori preparatori e di ricerca, eseguiti 
gpecialinente nel cantiere Provvidenza, ed ai quali si accennó 
nel rapporto antecedente, la produzione dell'aliumite potè 
essere quasi raddoppiata, avendo essa raggiunto le tonn. 8200. 

Dai pozzi del petrolio e del sale di sorgente delle pro- 
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vincie di Parma e Piacenza s'ottennero nel 1902 mo. 1,519,708 
di gas idro-carburati, cui fu attribuito il valore di L. 56,840. 
Poste a confronto colle corrispondenti del 1901, queste cifre 
segnano un aumento di mc. 168,782 e di lire 4907. 

La produzione dei minerali di oro superò di tonn. 825 
di lire 10,748 quella dell'anno precedente che era stata di 
tonn. 890 valutate lire 40,600. All’aumento del minerale fa 
invece riscontro una ulteriore diminuzione nella produzione 
del metallo che da kg. 4 del valore di lire 14,261, discese a 
meno di un chilogrammo (gr. 754) fornito dall’unica officina 
rimasta attiva in Piemonte, essendo cessata affatto la pro- 
duzione di oro metallico avutasi per l’addietro nell’officina 
di Pertusola in Liguria. 

Prodotti chimici industriali. — Nel 1902 sì verificò, 
in confronto al 1001, una ripresa nella produzione dell’acido 
solforico e dei perfosfati, si ebbe invece una diminuzione 
di quasi 8 mila quintali in quella del solfato di rame. È 
bensì vero che anche l’importazione di questo prodotto 
fu notevolmente inferiore a quella del 1901 (quintali 251,065 
di fronte a quintali 320,584); in ogni modo dal momento che 
il consumo eccede sempre di tanto la produzione nazionale, 
non si intende la ragione del regresso di questa. È quindi da 
ritenere che il passo indietro verificatosi nel 1902 sia dovuto 
a cause affatto accidentali e che per l’avvenire i fabbricanti 
italiani di solfato di rame continuino nella via di progresso 
seguita negli anni precedenti, fino al punto da potere com- 
pletamente vincere la concorrenza dei produttori esteri. 

Per ciò che riguarda gli altri prodotti chimici più im- 
portanti, il cui valore ha superato 1 milione di lire, si os- 
serva che sì ebbero notevoli diminuzioni nella produzione 
della biacca, della dinamite e della balistite; si deve invece 
segnalare un forte aumento per il carburo di calcio, la cui 
produzione da quintali 96,000, del valore di lire 2,880,000 
avutisi nel 1901, sali a quint. 154,250 del valore di lire 8,956,290. 

Cave e fornaci. — Nel valore totale dei prodotti delle 
cave si verificò un aumento di lire 2,930,402, dovuto quasi 
per intero ai marmi, la cui prodfzione si accrebbe nel 1902, 
in confronto al 1901, di tonn. 29,317 del valore di 2,772,115 
di lire. Quest'aumento, cagionato da una forte richiesta, spe- 
cialmente da parte dei paesi esteri, devesi interamente rife- 
rire ai marmi delle Alpi Apuane, la cui produzione da ton- 
nellate 290,570 del valore di lire 11,622,800, quale era stata nel 
1901, sali nel 1902 a tonn. 319,887 del valore di lire 14,394,915. 

Al pari della produzione fu in grande progresso anche 
l'esportazione, la quale ascese a tonn. 397,135, mentre nel- 
l'anno precedente non era stata che di tonn. 267,277. I prin- 
cipali paesi importatori furono la Germania, la Francia, gli 
Stati Uniti d'America, l'Inghilterra, il Belgio e la Svizzera. 

Riguardo alle fornaci si riscontrò una diminuzione di 
circa un milione di lire nel valore totale dei prodotti in 
confronto a quello corrispondente nel 1901. 

Motori. — Seguono i dati sui diversi motori ad azione 
meccanica impiegati nelle miniere, nelle officine metallur- 
giche e mineralurgiche, nelle fabbriche di prodotti chimici 
industriali, nelle torbiere, nelle cave e nelle fornaci, che si 
ebbero in attività nel 1902: 


Motori idraulici N. 955 della potenza di 53,051 cav. vap. 


id. elettrici  » 183 id. 3,657 id. 
id. a vapore » 1,191 id. 28,819 id. 
id. agas n 165 id. 3,926 id. 
id. a petrolio » 8 id. 32 id. 
id. a benzina » 1 id. 18 id. 


Totale N. 2,503 della potenza di 109,503 cav. vap. 


Confrontando i dati suesposti con quelli corrispondenti 
del 1901, si rileva che nel 1902 si ebbe una diminuzione di 96 
nel numero dei motori ed un aumento nella loro potenza 
di 6470 cavalli-vapore. La detta diminuzione di numero si 
riferisce in particolar modo ai motori idraulici e deve vero- 
similmente attribuirsi ad una parziale loro trasformazione 
in energia elettrica. 
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Elettrochimica. 


PROGRESSI 
NELLA PREPARAZIONE DEL CARBURO DI CALCIO. 


Le vicende poco fortunate che ebbe nel passato l'indu- 
stria del carburo di calcio, sono attribuite allleccessiva pro- 
duzione, alle impurità dei prodotti del commercio ed all’in- 
successo dei tentativi per una estesa applicazione a scopi 
sintetici. Il miglioramento che si è verificato devesi alla 
chiusura delle officine meno favorevolmente stabilite. 

L’ing. Gin, che si è proposto di indagare il modo con 
cui avviene la formazione del carburo, ha osservato che 
lungo agli elettrodi verticali si sviluppa dell’ossigeno, il 
quale abbrucia il carbone. Da ciò devesi conchiudere che 
la distruzione degli elettrodi non deve attribuirsi all'azione 
dell’aria, anche perchè questa non trova facile accesso per 
la pressione che regna sul forno. ! Nella zona più calda 
sembra che l'ossido di carbonio prodotto a spese dell’ ossi- 
geno ceduto dalla calce si dissoci in carbone e ossigeno, 
il primo dei quali converte immediatamente il calcio in car- 
buro. Dall’azione poi del Ca C, sulla calce nelle parti meno 
calde si forma nuovamente del calcio. Secondo Rothmund 
vi è un limite di temperatura al disotto del quale il carburo 
di calcio per effetto dell’ ossido di carbonio si scinde in C 
e Ca O sicchè la formazione del carburo non è più possibile 
e questo limite trovasi inferiore a 1620° C. 

11 prof. Borchers ha determinata la temperatura minima 
che si richiede perchè si formi il carburo ed a questo scopo 
ha sottoposto all’ azione di una fiamma alimentata con va- 
riabile proporzione di ossigeno, una miscela di carbone e 
calce entro un crogiuolo di magnesia. Valendosi di aria con- 
tenente il 60 °/, di ossigeno che corrisponde a 2209° C., potè 
constatare che a questa temperatura si iniziava la reazione, 
ciò che non accadeva con aria contenente 85 °/, di ossigeno, 
cioè a 1800° C. 

Fra i paesi che maggiormente importano il carburo di 
calcio è da annoverarsi la Germania, la quale nei primi nove 
mesi del 1902 ne ha ritirati dall'estero 7246 tonn. L'America 
del Nord è chiusa al mercato europeo perchè ivi sono in 
vigore le patenti di Willson. 

Un nuovo impiego ha trovato in Francia il carburo di 
calcio per facilitare la applicazione della miscela bordolese 
per la cura delle viti. In luogo della pompa per provocare 
la polverizzazione si ricorre al carburo, il quale fornisce la 
pressione occorrente sviluppando l’acetilene. 

Assai scarse sono tuttora le notizie sulle disposizioni 
adottate nei principali impianti e sui rendimenti conseguiti. 
Nella fabbrica di Flums (Svizzera) esistono 18 forni dei 
quali d’ordinario non funzionano che 12. La forza motrice è 
fornita da tre turbine di Escher Wyss & C. ed ogni forno 
consuma per 2 a 8 ore 2200 amp. a 60 volt. A Sarpsfos, (ca- 
scata Glommen in Norvegia) furono stabilite 6 turbine Jonval 
di Rieter per una forza complessiva di 17,000 cavalli. A Cor- 
dova nell’Argentina si è utilizzata una forza idraulica che 
dista 32 chilometri e che fornisce una corrente a 10,000 volt. 
Viene ridotta a 35 volt ed alimenta 4 forni, tre dei quali sono 
disposti in serie e ricevono 250 kw. L'acetilene destinato 
per l'illuminazione dei treni viene compresso nell’ acetone. 

Lo stabilimento Union Carbide Co. alle cascate del 
Niagara funziona coi processi brevettati da T. L. Willson 
e E. T. Price. I dieci forni girevoli di cui dispone hanno un 
diametro di 8 piedi e sono larghi 8. Gli elettrodi di carbone 
sono di 6 pollici e distano fra loro di 9. Ogni forno riceve 
l energia corrispondente a 500 HP. Il rendimento giornaliero 
è di 2 tonn. La carica è formata di 1 di calce e 3/, coke 
macinato. g. 


1 Ciò potrà esser vero pei forni di costruzione più recente, nei quali si cerca 
d' impedire, per quanto è possibile, l' accesso dell'aria, non in generale, poichè se 
il forno non è chiuso completamente alla parte inferiore, l'alta temperatura che vi 
regna determina anzi un'aspirazione d'aria attivissima. Nei forni Willson e in quelli 
Siemens del primo tipo, l'enorme consumo di elettrodi era dovuto senza dubbio 
all'azione dell'aria, chè infatti il punto in cui l'elettrodo maggiormente si con- 
sumaya non era in vicinanza dell'arco, ma alquanto più in alto, dove l'elettrodo 
non era circondato dalla miscela di calce e carbone, così poco a poco esso si assot- 
tigliava nel mezzo sino a rompersi per azione del proprio peso, mentre la parte in- 
feriore, intorno cui si forma l'arco ed ha luogo la reazione, era pochissimo intaccata. 
Invece nei forni in cui si impedisce l'accesso dell’aria, il carbone si consuma solo 
all'estremo mantenendo nel resto la primitiva sezione in ogni punto. 


Società Chimica di Milano. 


ESTRAZIONE DEL RAME DALLE PIRITI — ISTANZA DELL'UNIONE 
SAPONERIE ITALIANE — RICERCHE SUGLI OLII ETEREI DEL- 
L' 4 AMORPHA FRUCTICOSA n. 


(Seduta del 21 corr. mese). 


Gli appunti che il prof. G. Gianoli ha comunicati nella 
precedente seduta! intorno all’estrazione del rame forma- 
rono oggetto di una larga discussione alla quale presero 
parte parecchi chimici industriali. 

Invitato a chiarire le difficoltà che le piriti cuprifere di 
Spagna presentano nell’arrostimento, il prof. Gianoli ha fatto 
rilevare che non è fra le meno gravi quella dovuta alla pre- 
senza dell’arsenico, il quale sublimando allo stato di acido 
arsenioso ottura il tubo di comunicazione del forno colla 
torre di Glover ed obbliga a frequenti soste. La facilità poi 
colla quale le piriti fondono è causa di rallentamento nel- 
l'ossidazione e del minor reddito in acido solforico, che si 
osserva, dovuto allo solfo che rimane nelle ceneri. Fra i 
componenti delle piriti di Huelva e Rio Tinto che tornano 
di ostacolo all’estrazione del rame colla solfatizzazione è da 
annoverarsi il solfuro di piombo, il quale sia che si tras- 
formi in solfato, o che formi dei vetri facilmente fusibili, 
sottrae il rame all’azione solvente degli acidi. Alla presenza 
di basi terrose e della silice, suscettibili di vetrificarsi col- 
l’ossido di ferro, si devono attribuire analoghi inconvenienti. 

Poichè il valore delle piriti cuprifere non dipende sol- 
tanto dal tenore di solfo e rame, ma dalla possibilità di 
sfruttare la proporzione maggiore di questi componenti, ap- 
pare la necessità che l’esame analitico venga esteso a tutti 
gli elementi, poichè dalla conoscenza di questi si può già 
dedurre quale sarà il comportamento durante la torrefazione. 
L’ esperienza additerà in seguito quali sono i fattori che 
maggiormente influiscono sulle perdite che si incontrano 
nell'estrazione del rame e quali coefficienti si devono appli- 
care nelle valutazioni. 

Siccome la quantità complessiva di bisolfato di soda, 
che le fabbriche italiane potrebbero annualmente disporre 
per la solfatizzazione non basterebbe che per circa 80,000 tonn. 
di pirite, si imporrebbe la necessità di valersi del solfato di 
soda o di ricuperare questo sale dalle acque di cementazione 
nelle quali si accumula. 

Questa operazione è resa possibile dal fatto che con- 
centrando le soluzioni di solfato ferroso sodico da queste si 
deposita a caldo un sale doppio con solo 4 molecole d’acqua, 
e perciò la completa disidratazione non offre difficoltà. La 
utilizzazione di questa miscela di sali torna vantaggiosa anche 
per il fatto che permette di ricuperare l’acido solforico .cor- 
rispondente al solfato ferroso, poichè questo mescolato alla 
pirite ed esposto al calore dei forni Malétra si scinde com- 
pletamente in ossido ferrico ed acido solforoso. 

I dubbi sollevati sulla azione corrosiva che potrebbe 
esercitare il solfato di soda sul materiale dei forni e le con- 
seguenti maggiori spese di manutenzione a cuì si andrebbe 
incontro, non possono, secondo il professore Gianoli destare 
grande preoccupazione, poichè se si ha la cura di disidra- 
tare accuratamente il reattivo solfatizzante e di macinarlo 
previamente colla pirite — in ispecie mantenendo basso il 
regime di temperatura — non vi è a temere che i mattoni 
refrattari abbiano a disaggregarsi, sapendo che ciò accade 
solo allorchè vi è presente il vapor d’acqua, come più volte 
ebbe a constatare. 

Il dottor Zanotti ha richiamato l’attenzione sulla in- 
fluenza che esercita l'acido fluosilicico nella cementazione 
delle soluzioni cupriche quando si ricorre a quest'acido per 
esaurire le ceneri di pirite ed il prof. Gianoli ha espresso 
l’avviso che l’ostacolo che s'oppone alla deposizione del rame 
sia dovuto all'acido silicico, che si separa e che avviluppa 
la superficie del ferro, in ispecie allorquando la soluzione 
metallica si arrichisce di sali basici. 

Il dottor Colombi, mentre ha dichiarato che il processo 
della solfatizzazione mediante il solfato sodico ha permesso 
nello stabilimento di Secugnago di lavorare notevoli quantità 


1 Vedi L’ Industria, 1903, pag. 731. 
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di pirite con un rendimento superiore a quello che sì ha 
con altri processi, ha dovuto però constatare che il risultato 
economico non è riuscito vantaggioso come poteva atten- 
dersi, perchè l’esaurimento delle ceneri di pirite esigeva 
ripetute lavature a caldo con acido relativamente concen- 
trato. A questo riguardo il prof. Gianoli ha soggiunto che 
l'esistenza del rame allo stato di ossido in luogo di solfato 
prova che l’arrostimento fu condotto a temperatura troppo 
elevata, mentre che nelle volute condizioni la proporzione 
del rame che si sarebbe potuta avere direttamente allo stato 
solubile da recenti prove raggiunge 85 %/,. Ciò che rese poco 
rimuneratrice l’utilizzazione delle piriti cuprifere è il limitato 
abbnono che venne concesso sull’ammontare del rame fat- 
turato in base ai bollettini del best selected copper, ma al- 
lorquando si potranno costruire nuovi forni Malétra e ap- 
portarvi le necessarie modificazioni per renderli adatti alla 
doppia funzione di produrre l’acido solforoso e solfatizzare 
le piriti, il prof. Gianoli ritiene che la lavorazione riuscirà 
assai più economica ed in ogni caso più vantaggiosa di 
quella fondata sulla clorurazione. 


k* 


L’ Unione Saponerie Italiane nell’ intento di avvalorare 
l'istanza diretta al Governo perchè conceda l'impiego del 
sale comune destinato alla fabbricazione del sapone al prezzo 
di costo, ha invitata la Società Chimica di Milano a voler 
fare un'inchiesta sul disagio che le disposizioni fiscali ar- 
recano a quest industria. 

La Presidenza ha incaricati di ció i professori L. Gabba, 
G. Gianoli e E. Molinari, affidando al prof. G. Gianoli di 
presentare la relazione. 

In seguito alla discussione avvenuta e dopoché il dottor 
Hannau avvertì la necessità di provocare da parte di tutte le 
industrie che consumano il sale un’eguale agitazione perché 
sia modificata la legge relativa al sale con una decisione 
del Parlamento, furono votate le seguenti conclusioni: La 
Società Chimica di Milano in base all' inchiesta fatta afferma 
che per la fabbricazione di alcune fra le più importanti qua- 
lità di sapone ad es. quelle affatto prive di alcali liberi, non 
soggette ad ingiallire od a irrancidire, preferite sui mercati 
esteri, si rende necessario un abbondante impiego di sale 
comune, poichè non è che mediante ripetute liquazioni che 
si può eliminare l’eccesso dei sali alcalini occorso nella sa- 
ponificazione e le impurezze contenute nelle materie grasse 
impiegate. Il sale comune essendo anche un riempitivo in- 
dispensabile per i saponi dì pochissimo costo, rappresenta 
un componente del quale i fabbricanti forastieri, a differenza 
dei nostri, possono largamente approfittare essendo loro 
concesso al prezzo di costo. 

: La Società Chimica di Milano riconosce che i provvedi- 
menti finanziari del 1894 e 95, che riguardano il trattamento 
daziario degli olii e burri vegetali, si risolvettero in nuovo 
aggravio per le fabbriche nazionali di sapone, che a seconda 
delle oscillazioni del mercato si valuta ammonti a 10 o 15 9/, 
sul valore della materia prima. Ciò ha posto necessaria- 
mente l’industria italiana in condizioni di inferiorità rispetto 
ai concorrenti tedeschi e francesi, in ispecie per la produ- 
zione dei saponi profumati di uso comune che esigono l’im- 
piego del burro di cocco e di palma e dei quali gli igienisti 
vagheggiano un largo consumo. Tenendo conto di siffatta 
circostanza appare come sia equo che all’onere subito non 
sì aggiunga quello della gabella sul sale, rincrudita dal 
dazio di 20 lire alla tonn. sulla soda. 

L’ opportunità di questa concessione emerge altresi dal 
fatto che alle fabbriche di sapone, che si trovano in grado 
di preparare per il proprio consumo la soda caustica col 
processo elettrolitico, fin d'ora è stata creata una condizione 
di favore che danneggia i piccoli fabbricanti, poiché adot- 
tando il sistema di elettrolisi colle celle munite di dia- 
framma riesce possibile di sottrarsi al controllo facendo va- 
riare la proporzione del sale comune indecomposto in modo 
di valersi dei liscivi per quelle operazioni che altrimenti 
esigono l'impiego del sale. 

In base alle considerazioni soprariferite, la Società Chi- 
mica di Milano riferendosi al voto che ebbe già ad espri- 
mere circa la necesBità che la legislazione fiscale sui pro- 
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dotti che sono monopolio dello Stato non torni di ostacolo 
allo sviluppo delle industrie chimiche, si associa a questo 
riguardo pienamente alla recente deliberazione della locale 
Camera di Commercio e fa propria la domanda che l U- 
nione Saponerie Italiane ha diretta a S. E. il Ministro delle 
Finanze, perchè all’ industria saponiera venga concesso il 
sale comune al prezzo di costo, come è stato accordato per 
la fabbricazione della soda elettrolitica, del solfato di soda 
e per la clorurazione dei minerali. 


"Ld 


Da ultimo fu data lettura di una memoria presentata 
dal dott. Vittorio Pavesi sugli olii eterei estratti dalle foglie 
e dai frutti dell'amorpha fructicosa o indaco bastardo, che 
cresce lungo il Po. Mediante distillazione col vapor d’acqua, 
l’autore ha ottenuto dai frutti 1.5 a 8.5 °/» di olio essenziale 
e 0.5 a 0.8 °% dalle foglie, il cui odore è abbastanza aggra- 
devole e sta fra quello dell’essenza di limone e di garofano, 
sebbene sia molto meno intenso. Avendo determinate le 
costanti fisiche, cioè la densità e l'indice di rifrazione per 
l'olio dei frutti ha trovato che oscillano fra: 


Indice di rifrazione 170.5 C. 


1,49951-1.50036 


Densità a 15° C. 
0.9019-0.9057 


In base alle determinazioni fatte e tenendo conto del 
modo di comportarsi coi reattivi chimici, il dott. Pavesi ha 
potuto convincersi che gli olii volatili estratti dai vari or- 
gani dell'amorpha fructicosa non sono perfettamente iden- 
tici e che appartengono al gruppo delle essenze idrocarbu- 
rate, quantunque sembra contengano in piccola quantità 
anche un composto ossigenato. Sull'idrocarburo terpenico 
di cui è formato l’olio e che probabilmente appartiene al 
gruppo dei sosquiterpeni, spera poter dare notizie più pre- 
cise sottoponendo a ulteriori indagini il materiale di cui 
dispone. 


Notizie. 


Il commercio italiano nei primi dieci mesi del 1903. 
— Il valore delle merci importate nei primi dieci mesi 
del 1903 ascese a lire 1,498,632,102, quello delle merci espor- 
tate a lire 1,193,169,622. Il primo presenta un aumento di 
lire 28,407,488 di fronte al corrispondente periodo del 1902. 
Nel mese di ottobre, separatamente considerato e parago- 
nato con lo stesso mese dell’anno scorso, vi fu una diminu- 
zione di lire 1.05.,956 nelle importazioni, ed un aumento di 
lire 26,912,114 nelle esportazioni. Dalle cifre precedenti sono 
esclusi l’ oro e le monete, importati per lire 102,355,600 ed 
esportati per lire 5,290,600, con un aumento di 74,349,800 al- 
l’entrata ed una diminuzione di 3,908,700 all’ uscita. L'au- 
mento nel valore dell’ importazione è stato dato principal- 
mente dal frumento con 20,000,000, dal cotone con 7 milioni, 
dai semi con 6, dalle lane pettinate non tinte con 6, dal- 
l'olio d'oliva con 5. E degna di nota una diminuzione di 18 mi- 
lioni nell'importazione delle materie seriche greggie. Nel 
valore dell esportazione si ebbero i seguenti principali au- 
menti: vino 12 milioni, mandorle 12, animali bovini 6, uova 6, 
seta tratta semplice 3, zolfo 8, e le seguenti principali di- 
minuzioni: olio d’oliva 12 milioni, corallo 9, tessuti di co- 
tone 9, seta torta 8, canapa 3. 


I minerali italiani ed un invito ai nostri indu- 
striali. — L'invito all iniziativa italiana parte dal nostro 
regio agente consolare a Newcastle-on-Tyne, il quale rileva 
in un suo rapporto l'enorme consumo che si fa in Inghil- 
terra e negli Stati Uniti del minerale di ferro per la pro- 
duzione dell’acciaio, e richiama l’attenzione nostra sulla 
importanza dello studio del minerale di ferro, di cui in Italia 
non si tiene conto, perché o è troppo lontano dal mare o la 
sua estrazione riesce troppo costosa. Fra una diecina d'anni 
le miniere di Bilbao saranno esaurite o quasi; il minerale 
di Spagna verrà a costare in media quanto quello delle 
altre provenienze: perciò l’Italia ha il dovere di prepararsi 
in tempo opportuno per essere poi in grado di offrire i mi- 
nerali italiani alla Gran Bretagna, agli Stati Uniti e proba- 
bilmente anche alla Germania, la quale è per questo lato 
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tributaria in gran parte alla Norvegia. Centinaia di milioni 
di tonnellate di eccellente minerale di ferro, di piriti e di 
altri metalli restano abbandonati nelle montagne italiane. Il 
rapporto esorta gli industriali italiani a trarre profitto di 
queste notevoli risorse; dice che in Italia vi sono minerali 
che contengono oltre il 60 °/, di ferro: basta trovare il modo 
di ridurne la parte impura, che è passiva perchè grava sul 
prezzo di trasporto, ed il problema è risolto. In Norvegia, 
ad esempio, sì stanno sfruttando alcune miniere di ferro, i 
cui prodotti per la soverchia lontananza dai /lords e dai 
porti si vorrebbero polverizzare col sistema Edison e quindi 
convertire in agglomerati. I tecnici italiani potrebbero senza 
dubbio anch'essi valersi di questo o di altri metodi per li- 
berare il minerale dalla parte impura. Il rapporto conclude 
invitando gli industriali italiani a cercare tutti i mezzi per 
far rientrare in Italia i milioni che mandano all’estero per 
il carbone e le altre materie prime. 


Le riscossioni del Tesoro. — Gl'incassi del Tesoro 
per entrate ordinarie effettive di bilancio, nei primi quattro 
mesi dell'esercizio finanziario in corso (dal 1° luglio al 31 ot- 
tobre 1903) si sono ragguagliati a L. 550,117,627 presentando 
un aumento di L. 3,853,802 in confronto all’ esercizio prece- 
dente. I risultati parziali del mese di ottobre u. s. hanno 
dato una diminuzione di 2 !/ milioni circa; si ha quindi 
una riduzione dell’ aumento che si era verificato a tutto il 
19 trimestre dell'esercizio. I varii cespiti dell' entrata ordi- 
naria hanno cosi concorso nelle suddette cifre complessive: 


luglio-ott. 1903 diff. 1902 


Redditi patrimoniali. . 36,831.693 + 134.996 
Imposta fondiaria 66,364,854 + 2,641,600 
Imposta Ricch. Mobile. 65,797,065 — 2,496,397 
Tasse sugli affari . . 67,945,860 + 4,827,258 
Tasse sui mov. ferr. . 8,096,700 + . 175,620 


Diritti consolari . . . 221,628 05,281 
Tasse di fabbricazione — 36,404.945 + 5,492,421 
Dogane e dir. maritt. . 80,164.853 — 8,911,147 
Dazi interni consumo . 14,206,284 — 1,653,665 
Dazio consumo Napoli. — — 

» n Roma . 4,875.842 179,026 


Tabacchi. . . . . . 70,475,168 + 122.578 
Sale. . . . . . . . 25372657 + 879,344 
Prod. vend. chinino. . 281,465 + 168,161 
Lotto . . . . . . . 21,137,123 — . 502.929 
Poste . . . . . . . 94,644225 + 1,068,378 
Telegrafi . . . . . . D,((8,45b + 254,169 
Servizi diversi. . . . 6,536,133 — |. 176,057 
Rimborsi conc. spese . 1,833,312 E 1,588,663 
Entrate diverse . . . 1,005,504 — 4,375.814 


L. 550,117,627 + 3,858,809 


Derivazioni d'acqua ad uso industriale. — La ditta 
Fratelli Ser«fino e Nereo Mannucci di Fabriano ha presen- 
tato domanda alla Prefettura di Ancona per essere autoriz- 
zata a derivare acqua dal torrente Rio Buono in territorio 
di Fabriano contrada Vedretta e Ponte del Sagramento per 
utilizzare la forza motrice ad uso industriale. 

— L'avv. Goffredo Decaroli di Cortemilia, domiciliato a 
Torino, via Silvio Pellico N. 5, ha presentato domanda alla 
Prefettura di Cuneo per derivare dal fiume Bormida in ter- 
ritorio di Cortemilia, moduli 7 in media d’acqua a scopo ir- 
rigatorio e per produzione di forza motrice. 

— La Prefettura di Arezzo ha dato facoltà al signor 
Angelo Marcucci di derivare dalla sponda sinistra del tor- 
rente Rio, in comunità di Chiusi casentino, l’acqua occor- 
rente ad animare un molino per la macinazione dei cereali. 

— La Prefettura di Chieti ha dato facoltà al cav. avyo- 
cato Francesco Morizio, di Caramanico, concessionario di 
una derivazione d’acqua dal fiume Orfento, in tenimento di 
Caramanico (contrada Vallicelli), di trasformare il canale di 
presa e di aumentare la caduta, senza aumentare la quan- 
tità d’acqua derivata, per ottenere 84 cavalli dinamici neces- 
sari per produrre l'energia necessaria per l'illuminazione 
pubblica e privata di detto Comune. 


Nuove Ditte industriali. 


Milano. — « Rothenbuch e Compagnia » Società avente 
per oggetto la costruzione e fornitura del materiale di offi- 
cina per gas - via Meravigli, 11. Capitale L. 60,000, durata 
5 anni. 

— 4 Ing. Santo Marinoni € C.» Società tra i signori 
ing. Santo Marinoni ed avv. Giuseppe Ardioni per l'industria 
della varecchina (liscivia speciale) e dei prodotti affini, ol- 
trechè per il candeggio dei tessuti - via Aleardo Aleardi, 28. 
Capitale L. 50,000, durata 10 anni. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 6 al 12 Settembre 1903. 


(Gli attestati numeri 1-10 del Vol. 176 Reg. Att. furono rilasciati il 9 settembre ; 
i numeri 11-30 il giorno 10; i numeri 81-50 il giorno 11). 


(Il numero frazionario, che precede 1l nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è tl numero d'ordine del Registro generale). 


XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 176/2, 67818, Parodi Giovanni Battista fu Luca, a Genova « Pa- 
gliariccio in ferro, automatico, per operazioni chirurgiche » richiesto il 12 mag- 
gio 1903, per anni 3, 

XIV. Materlall iaterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
176/9, 68155, Wicherski Wladyslaw e Robinski Maryan, a Krotoschin (Germania) 
« Perfectionnements dans la fabrication de tuiles qui sont pressées en séries de 
quatre d'un embouchoir et qni sont pourvnes automatiquement d'un ou plusieurs 
crochets » richiesto il 13 giugno 1903, per 1 anno, con rivendicazione di priorità 
dal 13 giugno 1902. 

XVI. liluminazione. — 176/17, 68561, Fioroni Francesco, a Roma « Nuovo si- 
stema d'incandescenza con gli idrocarburi liquidi e solidi, specie col petrolio e le 
candele » richiesto il 30 giugno 1903, completivo della privativa 166/16, rilasciata 
il 7 aprile 1903, per anni 2 dal 31 dicembre 1902. 

176/26, 68713, Bray John William, a Leeds (Inghilterra) « Bec à incandescence 
par le gaz » richiesto il 27 luglio 1903, per anni 15. 

176/27, 68714, Fiddes Walter William, a Bristol, e Aldridge James George 
Wilcox, a Londra « Perfezionamenti negli apparecchi per scaricare il coke dalle 
storte a gas e caricarvi il carbone » richiesto il 27 luglio 1908, per anni 6. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
176/39, 68731, Lieb Johann e Plate Carl, a Colonia (Germania) « Processo per fab- 
bricare mattonelle di carbon fossile e coke » richiesto il 30 luglio 1903, per 1 anno. 

XVIII. Mobilio e materiaii per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
176/29, 68717, Cianchi Isabella nei Manetti, a Castello (Sesto Fiorentino) Firenze 
« Nuovo sistema di chiusura delle damigiane di vetro rivestite di vimini, paglia, 
legno o simili » richiesto il 14 luglio 1903, per anni 2. 

176/34. 68723, Bordoni Domenico, a Milano « Sistema di chiusura per recipienti, 
specialmente applicabile alle bottiglie pel latte, e strumento da usarsi in connes- 
sione col medesimo » richiesto il 20 luglio 1903, per 1 anno. 

176/50, 68382, Müller Edmund, Klumpp August e la Ditta Centralstelle für 
Technik & Bankverkehr, a Monaco « Chiusura per recipienti, il cui cappello av- 
vitabile è unito al recipiente per mezzo di una staffa di filo metallico » richiesto 
il 22 giugno 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 23 marzo 1903. 

XXIII. industrie ed arti grafiche. — 176/44, 68010, Cassuto A. & C. (Società), 
a Roma « Procédé pour reproduire en celluloide clichés, timbres et objets ana- 
logues » richiesto il 20 maggio 1903, completivo della privativa 122/192, rilasciata 
il 20 maggio 1900, per anni 6 dal 81 marzo al signor Lichtenberg Madsen ad 
Odensee (Danimarca), già trasferita alla richiedente. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 176/11, 69420, Siemens e Halske Actien- 
gesellschaft, a Berlino « Processo per la separazione, mediante corrente elettrica, 
di differenti liquidi tra di loro e per la separazione di liquidi dai corpi solidi so- 
spesi o sciolti in essi » richiesto il 27 giugno 1903, per anni 15. 

176/32, 69721, Vasseux Auguste Eugène, ad Hal (Belgio) « Procédé permettant 
l'obtention avec les vinasses de mélasses d'engrais azoté et de produits potassiques 
à haute teneur en éléments fertilisants et moyen de le réaliser » richiesto il 23 lu- 
glio 1903, completivo della privativa 149/50, rilasciata il 5 febbraio 1902, per anni 6 
dal 30 settembre 1901. 

XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 176/24, 68707, Turpin Eugène, a 
Pontoise S., & O. (Francia) « Procédé et appareil pour le traitement industriel des 
tabacs en vue de les dénicotiniser et d'obtenir ainsi un nouveau produit dit Tabac 
dénicotinisé » richiesto i] 25 luglio 1903, per anni 6. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 13 al 19 Settembre 1903. 


(Gli attestati numeri 51-70, Vol. 176 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 14; i nu- 
meri 71/80 il giorno 16; i numeri 81-100 il gioruo 17; i numeri 101-120 il 
giorno 19). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 176/70, 68738, Lanfrey Alfred, 
a Epeugnoy, e Soullard Ferdinand. a Besancon, Doubs (Francia) « Procédé pour la 
destruction des vignes, etc. » richiesto il 31 luglio 1908, per anni 6. 

II. Alimenti e bevande diverse. — 176/52, 64919, Mayrhofor Saverio e Tropoa 
Raffaele, a Napoli « Surrogato di catfè ed apparecchio per aromatizzare detto sur- 
rogato » richiosto il 31 maggio 1903, per anni 15, 
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176/56, 68559, Ceschina Giovanni, a Brescia « Bagnatrice, dosatrice-mescolatrice 
automatica a colonna montante, che serve per umidificare uniformemente la semola 
o farina destinata alla fabbricazione delle paste alimentari, dosando automatica- 
mente l'acqua occorrente e mescolando il tutto, quale pure può servire allo stesso 
scopo per altre materie prime che si adoperano in industrie diverse » richiesto il 
18 luglio 1903, per anni 6. 

176/57, 68573, Gioachino Cristino, a Milano « Filtro per vini e liquori, detto 
Ideal » richiesto il 1° luglio 1903, per anni 3. 

176/59, 08592, Bunyan Frank, a Washington (S. U. A.) « Processo per la pre- 
parazione di un prodotto alimentare » richiosto il 14 luglio 1903, per anni 6. 

176/64, 68644, Barillari Giuseppe fu Luigi, a Napoli « Buratti (buratti comuni, 
centrifughi e semolatrici) con cassa tutta in ferro » richiesto il 20 luglio 1903, 
per 1 anno, 

176/65, 68653, Bellini Luigi, a Milano « Filtro rapidissimo a tela semplice, 0 
con pasta di cellulosa, sistema Luigi Bellini » richiesto il 14 luglio 1903, per 1 anno 

176.67, 68662, Actiengesellschaft für Chemische Industrie, a Vienna « Processo 
per preparare un prodotto alimentare col sangue » richiesto il 21 luglio 1903, per 
l anno. 

176/75, 68747, Strauch Max, a Neisse, Slesia (Germania) « Processo ed appa- 
recchio per la segregazione di prodotti preliminari e residuali dello spirito » ri- 
chiesto il 1° agosto 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 130/86, rila- 
sciata il 21 novembre 1900, per 1 anno dal 80 settembre, giù prolungata con 
attestato 146/195. 

176/125, 68801, Giorgetti Amerigo fu Giovanni, a Castelnuovo di Garfagnana 
(Massa Carrara) « Termosifone adottato a scopo di riscaldamento per torchi da 
pasta alimentare » richiesto il 4 agosto 1903. prolungamento per anni 5 della pri- 
vativa 161/129, rilasciata il 10 dicembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

111, Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 176;66, 
65661, Raapke Carl, a Gustrow (Germania) « Convertisseur à bassin plat avec ac- 
cumulateur pour la préparation du vont » richiesto il 21 luglio 1903, per 1 anno. 

176.83, 68756, L'Auto-Métallurgio, Société Anonyme, a Bruxelles (Belgique) 
« Méthode d'extraction du cuivre par l'électrolyse de dissolutions cuivreuses » ri- 
chiesto 11 3 agosto 1903, per 1 anno. 

176/107, 68779, Chavarria-Contardo Ramon, a Sèvres, Seine-et-Oise (Francia) 
« Nouveau procédé de traitement des sulfures métalliques » richiesto il 25 luglio 
1903, per anni 6. 

176/121, 68795, Foreign Mc. Kenna Process Company, a Milwaukee, Wisconsin 
(S. U. A.) « Machine pour charger les fourneaux » richiesto il 4 agosto 1903, per 
anni 6. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 176/72, 68166, Ni- 
colas Alphonse e Clipfel Jules, a Besancon (Francia) « Machine cisailleuse poin- 
connouse tournante et extensible » richiesto il 15 giugno 1903, per anni 6. 

176/86, 68763, Drost Adolf, ad Essen s/Ruhr (Germania) « Perfezionamenti negli 
anelli o membri delle catene fatti senza saldatura » richiesto il 3 agosto 1903, per 
] anno. 

176/89, 68766, Roovers Alfred Walter e Roovers Alexander Henry, a New-York 


(S. U. A.) « Presse à estamper pour impression sur metal » richiesto il 23 luglio ` 


1903, per anni 6. 


180/97, 68708, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Machine à - 


tailler les aubes de turbines à vapeur » richiesto il 25 luglio 1903, por anni 6. 
V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle mac- 


chine. — 176/51, 67630, Junggren Oscar, a Schenectady, New-York (S. U. A.) « Re- i 


golatore per turbine a fluido elastico » richiesto il 28 aprile 1903, per anni 6, con 
rivendicazione di priorità dal 26 gennaio 1903. 


176/60, 68603, Do Luca Carmine (Ditta), a Napoli « Perfezionamento alle pompe 


per comprimere aria o gas » richiesto 11 17 luglio 1903, per 1 anno. 

176/61, 67631, Junggren Oscar. a Schenectady, New-York (S. U. A.) « Mecca- 
nismo regolatore per turbine a fluido elastico » richiesto il 28 aprile 1903, per 
anni 6, con rivendicazione di priorità dal 26 agosto 1902. 

176/72, 68740, Puch Johann, a Graz (Austria) « Apparecchio per lo scambio del 
punto di nccensione nei motori ad esplosione » richiesto il 31 luglio 1903, per anni 6. 

176/97, 68704, Mahn Manuel, a Vienna « Compresseur à compression multiple » 
richiesto il 25 luglio 1903, per anni 6. Importazione, 

179/89, 68765, Société des ¿tablissaments Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements apportés aux turbines à fluides élastiques » richiesto il il 25 agosto 1903, 
per anni 6, 

176/98, 68769, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements apportés à la construction des aubes de turbines à fluide élastique » ri- 
chiesto il 25 luglio 1903, per anni 6. 

175/99, 05710, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements apportés aux turbines à fluides élastiques » richiesto il 25 luglio 1903, 
per anni 6, e 

176/100, 68771, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements apportés aux soupapes commandées électriquement pour turbines a fluidos 
élastiques » richiesto il 25 luglio 1903, per anni 6. 

176/101, 68772, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Porfection- 
nements à la construction des turbines à fluide élastique » richiesto il 25 luglio 
1993, per anni 6. 


176/102, 63773, Société des établissements Postol-Vinay, a Parigi « Perfection- ; 


nements apportés aux methodes d'equilibrage de roues ou autres appareils simi- 
laires » richiesto il 25 luglio 1903, per anni 6. 

176/103, 68774, Société des etablissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection-" 
nements apportés au mode de fixation des aubes fixes ou aubes intermédiaires des 
turbines à fluide élastique » richiesto il 25 luglio 1903, per anni 6. 

176/108, 08780, Societé des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements apportées aux modes et appareils de compensation des changements de 
temperature dans les turbines à fluides elastiques » richiesto il 25 luglio 1903, per 
anni 0. Ñ 

176.109, 68781, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Turbinos è 
fluides elastiques e richiesto il 25 luglio 1903, per anni 8. 

176 112, 08783, Société des établissements Postel-Vinay. a Parigi « Perfection 
nements apportes aux regulateurs automatiques » richiesto il 25 luglio 1903, per 
anni 6. 

176/113, 68784, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Porfection- 
nements aux turbines à fluide élastiques » richiesto il 25 luglio 1903, por anui 6. 
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176/114, 68582, Invitti Andrea & C. (Ditta), a Milano « Manicotto d'unione 
degli alberi di trasmissione in lamiera stampata » richiesto il 4 luglio 1903, per 
1 anno. 

176/115, 68785, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements apportés aux dispositifs de reglage des aubes intermédiaires dans les tur- 
bines à fluide élastique » richiesto il 25 luglio 1903, per anni 6. 

( Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


Una importante Tessitura di Toscana cerca, 
per aiuto al suo Direttore, un giovane ita- 
Ziano che, oltre la conoscenza dell’ analisi e 
messa in carta di tessuti ratières e Jacquard, 
abbia anche pratica della montatura e lavo- 
razione di questi articoli su telai di diversi 
sistemi. 

Dirigere lettere e referenze a: P. P. P. 
presso V Amministrazione del giornale L’ In- 
dustria. 


Sbianca in largo dei tessuti - 
Sistema Mather - Brevettato in Italia N. 43 
e 44 del Vol. 115 e N. 202 e 203 del Vol. 148. 

Per disegni e preventivi rivolgersi a: 

JOHN M. SUMNER & C. - Foro Bonaparte 44-A - MILANO. 


Il signor Frederic William Charles SCHNIEWIND a 
Nuova York (S. U. d’America), concessionario degli attestati 
di privativa seguenti: 

1.° Vol. 41, N. 60964 Reg. Gen. e Vol. 146, N. 214 Re- 
gistro Att., per: « Perfezionumenti nel sistema di fab- 
bricazione del gas »; 

2° Vol. 41, N. 60965 Reg. Gen. e Vol. 146, N. 215 Re- 
gistro Att., per: « Perfezionamenti negli impianti per 
la fabbricazione del gas », è disposto a cedere le priva- 
tive stesse, a concedere licenze di applicazione e a prestarsi 
anche in altro modo per promuovere l’applicazione dei tro- 
vati in Italia. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l' Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
l’ Italia e per l’ estero dell’ Ing. CARLO BARZANO? - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


La Ditta HENRY SIMON L.TD, a Manchester, conces- 
sionaria degli attestati di privativa seguenti: 

1.2 Vol. 42, N. 62361 Reg. Gen. e Vol. 152, N. 12 Re- 
gistro Att., per: « Apparecchio di essiccazione a forza 
centrifuya disposto verticalmente, adutto in modo 
speciale per cereali »; i 

2.° Vol. 42, N. 62540 Reg. Gen. e Vol. 152, N. 168 Re- 
gistro Att, per: 4 Machine à laver et à épierrer les 
grains »; 

3.2 Vol. 42, N. 62495 Reg. Gen. e Vol. 152, N. 193, Re- 
gistro Att., per: « Installation pour le séchage des 
grains », e disposta a concedere licenze di fabbricazione od 
eventualmente a cedere le privative stesse. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d? invenzione e marche di fabbrica per 
l'Italia e per 1 estero dell’ Ing. CARLO BARZANO? - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Oo Oo e e 
Agli industriali 
PRIVATIVA INDUSTRIALE: 3 dicembre 1901, Heg. Att., 
Vol. 150, N. 88, per: 

« Dispositivo per riporre le matrici nelle mac- 
chine per la composizione di forme oom- 
binate » 

della Società TYPOGRAPH G. m. b. H., a Berlino. 

La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa op- 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 

Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


e e e e 
Agli industriali 

PRIVATIVA INDUSTRIALE: 3 dicembre 1901, Reg. Att. 
Vol. 150, N. 89, per: 

« Dispositivo nelle macchine da getto per ri- 

tagliare i pezzi gettati di metallo dolce »- 
della Società TYPOGRAPH G. m. b. H., a Berlino. 

La titolare è disposta a vendere la suddetta privativa, op 
ure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favorevoli. 
>er schiarimenti e trattative rivolgersi agli 

Agenti per l’Italia ZANARDO e C. 
Studio tecnico e legale per Brevetti d’ invenzione e Marchi di fabbrica 
ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 
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“L'INDUSTRIA | 


denti TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


È riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1904 
al’ INDUSTRIA - Anno 18° 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali 
scade l’abbonamento col 31 dicembre 1908 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per 
agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire 
interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte Tecnica 


Caldaie e macchine a vapore. 


IL TIRAGGIO ARTIFICIALE E LA SUA INFLUENZA: 


SUL RENDIMENTO DELLE CALDAIE A VAPORE 
PER C. HOFFMANN. ! 


Da molto tempo si era osservato che il rendimento 
di una caldaia a vapore e molto influenzato dalla tem- 
peratura esterna e dalla direzione dei venti e che 
spesso il tiraggio naturale per mezzo del camino non 
è sufficiente a produrre la combustione di quella data 
quantità di combustibile per mq. di griglia, che è ne- 
cessaria pel buon funzionamento della caldaia. 

Per ovviare a questi inconvenienti si immagino il 
tiraggio artificiale che può esser fatto in due modi, o 
per pressione mediante ventilatori che mandano con- 
tinuamente dell’aria nel ceneraio, o mediante aspira- 
tori che producono+una depressione nel focolare e 
quindi devono aspirare i prodotti della combustione. 
In' ambedue i casi il tiraggio non è più influenzato 
dalle condizioni atmosferiche. 

Sarà bene sempre che i ventilatori, tanto che la- 
vorino in un modo come nell’ altro, vengano azionati 
da appositi motori, non dalle motrici servite dalla cal- 
daia, mediante cigna. Allora l’esercizio dei ventilatori 
è affatto indipendente da quello delle altre macchine 
dello stabilimento, si può regolarne la velocità secondo 
il bisogno, e si possono avviare quando la motrice 
principale é ancora ferma. 

Quando si usa l'aria sotto pressione i risultati dipen- 
dono molte volte dal modo secondo cui l'aria viene 
addotta nei cenerai. 
stente sarà bene di far arrivar l'aria mediante un ca- 
nale sotterraneo che corre davanti le caldaie e si 
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1 Kraft., 1903, pag. 803. 


Se si tratta di un impianto esi- m a SER 


ripartisce in tante diramazioni che vanno ai registri 
delle singole caldaie. Negli impianti nuovi sarà miglior 
cosa di fare servire come adduttori dell'aria in pres- 
sione gli altari dei focolari, che si costruiranno cavi; 
il registro verrà manovrato per mezzo di una mano- 
vella posta all’esterno., 

Se si fa invece l'aspirazione, il ventilatore viene 
a sostituire esattamente l'azione del camino producendo 
una depressione nel focolare ed aspirando quindi i 
prodotti della combustione. Poiché la sua azione dipende 
soltanto dalla velocità con cui è mosso, basta un tubo 
assai corto in sostituzione dei camini ordinari talvolta 
giganteschi. Gli aspiratori si possono disporre in di- 
versi modi, ma d’ordinario si pongono immediatamente 
dopo i condotti del fumo della caldaia. Il lavoro di un 
aspiratore, che è misurato dal peso dei gas posti in 
movimento, dipende dalla temperatura dei gas stessi. 
Perciò in tutti i calcoli bisognerà tener conto delle 
densità di detti gas, le quali stanno fra loro come le 
temperature assolute. 

Il rendimento commerciale di una caldaia a vapore 
dipende: 1. Dalla spesa d'impianto, da cui dipendono 
interesse ed ammortamento; 2. Dal rendimento termico 
della caldaia, cioè dal consumo di carbone per una 
data produzione di vapore; 3. Dalle spese d'esercizio. 

Se si vuole fare un confronto tra il tiraggio na- 
turale e quello artificiale, bisogna quindi vedere se e 
in qual misura si modificherà ciascuno di questi tre 
fattori. 

Se si suppone di sostituire un camino del costo 
di 10,000 lire mediante un impianto a tiraggio artifi- 
ciale, la spesa potra importare il 42 %, del costo del 
camino se si fa un doppio impianto ad aspirazione, 
il 26.7 %/, se si fa un impianto semplice ad aspirazione, 
il 18.7 °/ se si fa un impianto a pressione. 

In un impianto di caldaie a vapore si pone in ge- 
nerale il 5 °% per interessi, il 4 !/, Y, per guasti e 
manutenzione, l’ 1 !/, ?, per assicurazioni, ecc. insieme 
l'11 °/,. Le stesse cifre si devono assumere per im- 
pianti a tiraggio artificiale. 

D'altra parte si può porre il 5 Y, per interessi, 
1 */, °/ per manutenzione e 1 ?*/, ?/, per assicurazioni, 
insieme 1'8 9/,. 

Si può così comporre la seguente tabella in cui 
sono riassunte le spese d’impianto e quelle per inte- 
ressi ed ammortamento di un impianto con camino e 
dei 3 tipi d'impianto a tiraggio artificiale. 


Interesse 

ED dd ed ammorta- 
TIPO D'IMPIANTO d' impianto mento 

A 7. SO | A mem — 
Prezzo |happorto| Prezzo |happort 
CAMINOS atar EP A 10000 | 1.00 800 | 1.00 
Impianto con 2 aspiratori .. | 4200 | 0.42 462 | 0.58 
n » 1 aspiratore . . | 2670 | 0.267] 294 | 0.37 

n » 1 ventilatore. . | 1870 | 0.187| 206 | 0.26 
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Come si vede, per quanto riflette le spese d'im- 
pianto il tiraggio artificiale è più economico di quello 
per mezzo del camino. Inoltre esso rende possibile di 
bruciare una maggior quantità di combustibile per mq. 
di griglia, e si presta assai meglio di un camino nei 
casi in cui il lavoro sia soggetto a-forti ed improvvise 
variazioni come nelle centrali per la trazione elettrica, 
ché allora si può risparmiare nell'impianto di caldaie 
di riserva essendo possibile al momento voluto di for- 
zare in modo considerevole le caldaie, mentre con un 
camino questo non riesce possibile per le forti resi- 
stenze che si oppongono in tal caso al moto dei gas. 

Molte volte si rende necessario di aumentare la 
potenzialità di un dato impianto, ciò che si può fare 
in due modi: o forzando le caldaie già esistenti od ag- 
giungendone delle altre. 

Per forzare le caldaie esistenti è necessario di 
aumentare l'altezza del camino, oppure di fare un im- 
pianto a tiraggio artificiale. Si capisce che quest'ultima 
soluzione è assai pratica e semplice. 

Dal punto di vista dell’ economia il tiraggio arti- 
ficiale presenta pure un beneficio su quello naturale. 

L'azione di un camino dipende dalla differenza di 
temperatura dei gas e dell’aria esterna, quindi è ne- 
cessario che i gas abbandonino la caldaia ad un’ ele- 


vata temperatura. Si può bensì abbassare questa tem- 


peratura facendo più alto il camino, ma il ripiego riesce 
assai costoso. Se, per esempio, si assume la tempera- 
tura dell'aria esterna di 15° e quella dei gas di 260° 
e per produrre l’aspirazione voluta occorre un camino 
alto 30 metri, l'altezza di quest'ultimo dovrebbe esser 
portata a 53 metri quando si volesse che la tempera- 
tura dei gas caldi non fosse superiore a 120°. D' altra 
parte affinché i gas dovessero abbandonare la caldaia 
a 120° bisognerebbe frapporre delle maggiori resistenze 
al movimento ciò che porterebbe ad un'altezza di ca- 
mino ancor maggiore. 

Per ottenere uno stesso effetto si può ammettere 
che il lavoro assorbito da un aspiratore sia circa, = 


di quello assorbito da un camino, cioè in altri termini: 
col impiego del tiraggio artificiale si utilizza quasi 
tutto il calore, mentre col tiraggio naturale una gran 
parte ne va perduta. L’aspirazione artificiale si presta 
poi assai meglio per vincere le resistenze opposte al 
movimento dei gas, dai riscaldatori d’acqua d'alimen- 
tazione (economiser). Senza di questi il calore che si 
perde per effetto del camino risuitò compreso, da espe- 
rienze fatte, tra il 9.4 °% ed il 31.8 ?/, del calore emesso 
dal combustibile. Il loro impiego é assai utile ma se 
c’ è il camino bisogna però lasciar sempre che i gas 
abbandonino gli economiser ad una certa temperatura. 
Gli ordinari ecoromiser, se il tiraggio si fa artificial- 
mente, dovrebbero portare ad un’ economia del 15 Y. 

Oggi si fa strada anche l’impiego di riscaldatori 
d’aria che vengono posti dopo gli ordinari riscaldatori 
d’acqua d'alimentazione e servono ad utilizzare ancor 
più il calore posseduto dai gas prima che essi sfuggano 
all’esterno. Ora questi riscaldatori d’aria comportano 
d'ordinario dei condotti tortuosi e dei tubi a nervature 
che oppongono una forte resistenza al movimento dei 
gas per cui sì rende necessario l'impiego degli aspi- 
ratori. Questi risealdatori d’aria portano un'economia 
del 5 al 10 % 

In generale per mantenere una pressione costante 
in caldaia bisogna variare molto spesso il tiraggio; 
ora il tiraggio artificiale si presta in modo perfetto a 
questa regolazione, e con esso si rende minore la quan- 
tita d'aria praticamente necessaria per ottenere una 
combustione completa. 
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Per la combustione di 1 kg. di carbone sono teorica- 
mente necessari 12 kg. d'aria, cioè 9.5 mc. In pratica, se 
si usa il camino, questa quantità varia tra 16 e 40 mc. 

Un eccesso d'aria abbassa la temperatura nel fo- 
colare e fa aumentare il peso dei prodotti della com- 
bustione. Quantunque presso il focolare il volume dei 
prodotti della combustione sia proporzionale all'eccesso 
d'aria, più avanti rimane circa lo stesso in ogni caso 
in causa della bassa temperatura e del forte peso spe- 
cifico che ne deriva. 

Mentre i gas caldi procedono nel loro cammino 
essi si raffreddano. Se essi sono assai caldi cedono fa- 
cilmente il calore e diminuiscono di volume e di ve- 
locità, ciò che favorisce la trasmissione del calore. Se 
invece sono generati nel focolare a temperatura più 
bassa essi cedono più difficilmente il calore ed il ri- 
sultato ultimo è che entro certi limiti la temperatura 
dei gas, quando essi abbandonano la caldaia, è tanto 
più alta quanto maggiore é stato l'eccesso d’aria. Ciò 
mostra che per avere un esercizio economico, bru- 
ciando molto carbone per metro quadrato di graticola, 
bisognerà scegliere un opportuno rapporto tra la su- 
perficie riscaldata e quella della graticola. 

Bruciando molto carbone per unità di superficie 
di graticola sarà necessaria una minore quantità d’aria, 
per la maggior superficie di contatto offerta dal com- 
bustibile all’aria. Ne deriva inoltre una temperatura 
di combustione più elevata, quindi una maggiore tra- 
smissione di calore nei primi passaggi ed un aumento 
di potenzialità della caldaia. 

Ma quando si bruciano forti quantità di combusti- 
bile sulla graticola, questo assume un forte spessore 
ed occorre un energico tiraggio, mentre d'altra parte 
deve aumentar pure la velocità dell’aria perchè si ha 
una minor sezione di passaggio, per modo che la forza 


. d'aspirazione riesce circa proporzionale al quadrato 


della velocità dell’aria. Per quest'energico tiraggio un 
aspiratore si presta assai meglio di un camino, potendo 
aumentare l’energia dell’aspirazione finché si vuole. 

Inoltre il tiraggio artificiale si può regolare assai 
esattamente in modo da evitare completamente la for- 
mazione di fumo, che rappresenta sempre una perdita, 
ed anche la formazione di ossido di carbonio, come 
risultò da analisi fatte. 

Tutto ciò fa comprendere che anche riguardo il 
rendimento termico il tiraggio artificiale rappresenta 
un progresso rispetto al camino. 

Per diminuire le spese d'esercizio in alcuni paesi 
sì impiegano apparecchi automatici per la carica del 
combustibile nei focolari. In questi casi si rende indi- 
spensabile l’uso del tiraggio artificiale, e generalmente 
lo si fa a pressione. 

Riassumendo: i vantaggi che offre il tiraggio ar- 
tificiale, tanto a pressione che ad aspirazione, sono pa- 
recchi e tutti degni d’esser presi in considerazione. I 
ventilatori occupano poco .spazio, sono trasportabili, 
non esigono delle fondazioni costose come succede 
spesso pei camini, possono essere azionati da un mo- 
tore qualunque a vapore od elettrico producendo una 
pressione o un’aspirazione regolabile assai esattamente 
secondo il bisogno del momento. Così il funzionamento 
delle caldaie non é influenzato dalle condizioni atmo- 
sferiche e si può avere un esercizio regolare ed eco- 
nomico, aumentando la potenzialità delle caldaie senza 
che ne soffra per ciò il rendimento, perché riesce pos- 
sibile di abbassare la temperatura dei gas caldi finchè 
si vuole disponendo dupo la caldaia dei riscaldatori 
d'acqua d'alimentazione e dei riscaldatori d'aria. 


Apparecchi a forza centrifuga. 
ALCUNI TIPI DI CENTRIFUGHE E IDROESTRATTORI. 


Del tipo Watson assai diffuso in America ed in 
Inghilterra abbiamo già parlato molto tempo fa * ri- 
producendo anche qualche disegno da cui si potevano 
rilevare dei particolari di costruzione. Infatti alcuni 


PI 


Fig. 1. Fig. 2. 


organi di questi appareechi assumono, in conseguenza 


delle grandissime velocità angolari e periferiche, un'im- 
portanza affatto speciale. Diamo ora qualche altro tipo di 
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queste macchine con speciale riguardo alla loro co- 
struzione. ? 


Affinché la parte mobile delle centrifughe riesca 


Fig. 5. 


equilibrata perfettamente ed in modo automatico, Fesca | 


ha proposto l'impiego di un sistema composto di tre 


anelli a (fig. 1), trascinati per attrito dagli altri tre - 


1 Vedi L'Industria, 1901, pag. 436. 


2 Bulletin de la Société d' Encouragement pour l'Industrie nationale, 1903, 


ottobre, 
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anelli d,, 5,, 54, calettati sull'albero della macchina e 
che assumono spontaneamente una posizione per cui 
il centro di gravità di tutto il sistema vien ricondotto 
sull'asse di rotazione. 

Nel tipo di centrifuga Fesca il perno conico Z 
(fig. 2), che entra nel cuscinetto L, s' appoggia, per 
mezzo del pezzo S, sulla piastra 7^; viene pero solle- 
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vato allontanandosene di 5 a 10 mm. per effetto del- 
l'olio in pressione che entra dal tubo y. 

Una disposizione analoga si riscontra nel sopporto 
di base della centrifuga Adanf (fig. 3). 

Quando si devono trattare delle materie che ade- 
riscono in modo ineguale alle pareti del tamburo, 
ostruendone i fori, vi sì rimedia dirigendovi contro un 
getto di vapore come si vede nella fig. 4. 

Pel trattamento di materie acide la parte interna a 
del tamburo e fatta di terra refrattaria e s'adatta per- 
fettamente all'involuero d'acciaio e che le conferisce la 
necessaria resistenza meccanica (fig.5); il liquido esce pei 
fori d e quindi per /; il coperchio di e e pure di terra 
con guarnizione di cautehouc; i vapori acidi sfuggono 
dal tubo y. Quando la macchina e ferma il liquido non 
può sfuggire in nessun modo; se vi si trattano delle 
materie esplodenti essa e completamente chiusa da 
ogni parte. 


Nella scrematrice rappresentata nelle fig. 6 e 7 1l 
latte entra nella parte superiore, e discende attraver- 
sando successivamente i tre scompartimenti che agi- 
scono ciascuno come un separatore distinto. 

La vite perpetua A è riunita all’albero per mezzo 
di un giunto snodato e può venir facilmente ricambiata. 

La centrifuga rappreseniata nella fig. 8 serve a 
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filtrare i sughi della canna da zucchero; il liquido 
viene introdotto dal fondo e schiumato dai tubi di- 
sposti alla parte superiore, e la parte limpida esce dal 
tubo disposto in basso. 

La trasmissione si fa spesso per mezzo di puleggia 
fissa e folle, però le puleggie con innesto a frizione 
sono preferibili, perchè l'avviamento si fa più solleci- 


tamente, e lo si può regolare stringendo più o meno 
l’ innesto. 

Nel tipo Weston (fig. 9) l'albero S trascina la pu- 
leggia P per l'attrito del ceppi F, muniti di guarni- 


| 


avessero? E 


zione di cuoio, attaccati agli steli A che ruotano in- | 


sieme con l’albero e che sono guidati e tenuti in posto 
«dai bracci Æ. I ceppi vengono spinti contro la corona 
per effetto della forza centrifuga e vengono richiamati 
dalla molla piatta R; per togliere l'innesto bisogna 
allontanarli dalla corona agendo sulla leva Z per mezzo 
del manicotto G T. 
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Nella centrifuga Hepworth (fig. 10) in cui il sop- 
porto di base è fissato all'involucro esterno protettore, 
che può oscillare intorno ad un sopporto sferico posto 
in alto della macchina, il comando si fa nel modo se- 
guente: il tamburo a (fig. 11), calettato sull’albero, tra- 
scina la puleggia per mezzo d'un nastro d'acciaio 5b, 
guarnito di cuoio, collegato ad un estremo alla pu- 


leggia e, all’altro estremo, al braccio d imperniato 
sulla puleggia e che si manovra per mezzo del mani- 
cotto conico e che in tal modo effettua l'innesto, pre- 
mendo ð su a. La puleggia gira folle su un collare di 
bronzo pure folle sull'albero, in modo che se viene a 
mancare la lubrificazione, la puleggia gira sul mani- 
cotto senza guastare l'albero. 


Lavorazione del legno. 


SEGA PER TRONCHI A NASTRO ORIZZONTALE.! 
(Vedi tav. a pag. 776-777). 


L'impiego delle seghe a nastro per ottenere il le- 
gname da costruzione fu considerato per molto tempo 
poco favorevolmente dalla maggior parte dei tecnici 
e ancor oggi molte persone autorevoli in materia non 
credono che con tali seghe si possano ottenere dei 
buoni risultati. Sì credeva che non si potesse far si- 
curo affidamento sulla qualità del prodotto ottenuto e 
che i nastri fossero soggetti ad uscir facilmente dalla 
posizione esatta; in breve non si credeva che il lavoro 
delle seghe a nastro potesse esser paragonato in nessun 
modo con quello delle ordinarie seghe alternative. E 
ciò può esser stato assai probabilmente vero per le 
prime seghe a nastro impiegate che erano di tipo ver- 
ticale e che non sembra dessero dei prodotti parago- 
nabili per qualità con quelli ottenuti colle seghe al- 
ternative. Tale pregiudizio ? sarà sfatato certamente 
dagli ottimi risultati ottenuti dalle seghe a nastro di 
recente costruzione come quella fabbricata da A. Rau- 
some & C. di Newark-on-Frent. 

Le fig. 1 e 2 della tavola rappresentano la mac- 
china in alzato di fronte e di fianco, la fig. 3 è una 
pianta. 

Le puleggie A A su cui s'avvolge il nastro hanno 
54 pollici di diametro (m. 1.371) e sono larghe abbastanza 
per accogliere dei nastri di pollici 5 */, (mm. 139) di 
larghezza; esse hanno la corona di ghisa e i raggi di 
ferro fucinato di qualità speciale, che vengono accu- 


1 Enginoering, 1903, pag. 541. 

2 Trattasi di un pregiudizio sopratutto inglese, perchè in Francia p. es. l'an- 
tica casa Perin Panhard aveva già all'epoca dell’ Esposizione del 1878 ottenuto 
ottimi risultati colle sue grandi seghe a nastro, che furono pure introdotte in 
Italia. (N. d. R.). 
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ratamente equilibrati dopo averli fissati sull'albero il 
quale è di acciaio. Gli alberi delle puleggie girano 
entro a supporti B a lubrificazione automatica (fig. 1 
e 2) ed a chiusura ermetica per la polvere; i cuscinetti 
sono rivestiti di metallo bianco. I supporti dell albero 
motore C appoggiano su due bracci sporgenti dal te- 
laio D (fig. 1, 2 e 3) e quelli della puleggia mossa Æ 
sono portati da due bracci di ghisa F F, i quali pos- 
sono scorrere entro a guide di cui è munito il telaio D. 
La tensione del nastro della sega si regola mediante 
il volano G, che per mezzo di vite perpetua e ruota 
elicoidale H ed Z (fig. 6) trasmette il moto alla vite X 
che ingrana colla madrevite di bronzo fosfuroso £ posta 
all'estremo del braccio mobile F. 

Per regolare facilmente la posizione del nastro 
sulle puleggie si è provveduto in modo che la puleggia 
mossa possa venir aggiustata nella posizione esatta, 
come segue: la ruota elicoidale (fig. 6) gira folle 
sul suo asse e forma un sol pezzo colla ruota a denti M 
che insieme con N costituisce un arpionismo d'arresto. 
L'arpione N e collegato col volano G e, per mezzo del 
manubrio O, può esser impegnato colla ruota M, op- 
pure disimpegnato, quando si vuole regolare la posi- 
zione del nastro. 

Si capisce come in questo modo la vite KÆ possa 
essere manovrata indipendentemente dall'altra o in- 
sieme secondo che si desidera. Lo scopo di questa re- 
golazione della puleggia mossa è quello di raggiungere 
la posizione in cui il nastro si dispone in modo che 
i denti appoggino leggermente sul bordo delle puleggie 
e ciò perché non si guastino. La corsa della vite A 
permette variazioni di 2 piedi nella lunghezza dei na- 
stri. La tensione del nastro vien mantenuta mediante 
un meccanismo composto di leve e di un peso sposta- 
bile, come si vede nelle fig. 1, 3, 4 e 5, che agisce nel 
modo seguente: Quando il nastro comincia a tendersi 
e quindi le due viti A cominciano a risentire la pres- 
sione corrispondente, esse tendono a retrocedere for- 
zando contro il braccio minore delle leve P. Il braccio 
maggiore delle leve P agisce su tiranti Q, questi sul 
braccio minore delle leve A. Quando la tensione della 
sega è divenuta abbastanza grande da sollevare i pesi 
disposti sui bracci maggiori delle leve R, essa ha rag- 
giunto il valore che deve avere, né si può più aumen- 
tarla girando le viti a meno di non spostare i pesi 
delle leve A verso l'esterno. In questo modo la ten- 
sione si può regolare assai facilmente; v'é poi un in- 
dicatore con lancetta dal quale l’ operatore può cono- 
scere il valore della tensione in ogni momento. 

Il nastro della sega vien guidato in vicinanza del 
tronco da due pezzi di legno duro portati dai bracci 7 
(fig. 1 e 2). Questi due bracci possono venir spostati 
per mezzo dei volani V. 

Il telaio D che porta le puleggie è sostenuto da 
due robuste colonne di ghisa V che sono fissate alla 
piastre di fondazione della macchina. Le parti supe- 
riori delle colonne V costituiscono due guide lungo le 
quali il telaio D può essere alzato od abbassato. 

Ciò si ottiene per mezzo di due viti W a filetto 
rettangolare, le cui madri X di bronzo fosforoso, sono 
fissate al telaio D (fig. 1 e 2). Le viti W vengono poste 
in rotazione per mezzo di ruote perpetue e viti eli- 
coidali che sono azionate da un albero mosso dalla 
trasmissione principale Y (fig. 1) il quale serve pure a 
far avanzare i tronchi e ad azionare la sega. La spinta 
esercitata dalle viti verso il basso si scarica su sopporti a 
sfere. Il telaio D può essere anche alzato od abbassato 
a mano per mezzo del volano Z (fig. 1, 2 e 3). Un giro 
di questa ruota fa abbassare la sega di un pollice; il 
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moto vien trasmesso alle viti W per mezzo dell’ al- 
bero a e della trasmissione b. Il volano Z porta una 
divisione alla periferia in modo che, volendo, si può 
alzare od abbassare la sega di !/,4 di pollice per volta. 
In c sì ha una scala verticale e un indice che permette 
all'operaio di aggiustare esattamente la sega in guisa 
da ottenere tavole di qualunque grossezza. 

Il meccanismo, che serve a far avanzare il carrello 
su cui appoggiano i tronchi, consta di due ruote di fri- 
zione e e d (fig. 2) che girano in senso opposto e con 
differenti velocità e di due rulli di frizione f e y, cia- 
scuno dei quali può esser avvicinato ad una o all'altra 
delle ruute e o d, e la velocità si regola facendo va- 
riare la pressione di contatto tra i rulli e le ruote in 
modo da permettere uno scivolamento più o meno 
grande. Le due ruote di frizione sono collegate fra loro 
per mezzo di ruote dentate, e l'albero che aziona anche 
le viti per il sollevamento o l’abbassamento della sega, 
è munito di puleggia fissa e folle (fig. 1). Volendo, que- 
st'albero può esser unito direttamente ad un motore 
elettrico giacché compie 850 giri al minuto. I rulli f 
e g sono portati da due leve di ghisa A ed í che sono 
riunite all’ altro estremo a dei meccanismi di regola- 
zione. Il tronco da segare vien posto sopra un robusto 
carrello /, formato di ferri a doppio T d'acciaio e caval- 
letti di ghisa, muniti di grappe a vite, d’acciaio dolce, 
che possono venir alzate od abbassate entro i loro sop- 
porti secondo il bisogno. 

Il carrello è piano tanto alla parte superiore che. 
all'inferiore; al disotto sono fissate delle aste dentate 
che ingranano con rocchetti fresati da cui viene mosso. 
Esso corre sopra una serie di rulli, come si vede in 
figura. Le varie manovre della macchina si fanno per 
mezzo delle leve.p, r, s (fig. 1). 

La velocitá del carro, nel moto di ritorno e di 
piedi 200 al minuto. Se si tratta di olmo o quercia la 
superficie segata e di 40 piedi quadrati al minuto, e 
per legni teneri puó arrivare a 80 piedi quadrati. La 
potenza richiesta dalla macchina, per segare dei tronchi 
d'olmo, e di circa 35 HP. 

I pregi principali di questo tipo di sega dovreb- 
bero essere i seguenti: Essendo posta quasi completa- 
mente a livello del suolo, le fondazioni riescono assai 
più semplici e meno costose che per una sega alter- 
nativa o a nastro verticale. Controntata colle seghe 
circolari, dà uno spreco molto minore di legname e può 
segare addirittura tronchi di diametro molto maggiore 
che le seghe circolari, inoltre il tronco non ha mai bi- 
sogno d’esser mosso fino a quando è segato completa- 
mente. 


Industria della carta. 


INNOVAZIONI 
NELLA FABBRICAZIONE DELLA CARTA 
PER ALFREDO HAUSSNER. ! 


IX.? 
Fabbricazione propriamente detta. 


1. Tini da pasta. — Sono destinati a contenere la 
pasta che ha già subito tutte le altre operazioni (rat- 
finazione nelle olandesi, collatura, carica con materie 
di riempimento e coloritura) finchè essa ne venga pre- 
levata per andare alla macchina. Questi tini sono fatti 
di legno o di cemento e contengono degli agitatori che 


1 Dingler's Polytechnisches Journal, 1903, Vol. 318, pag. 227 o seguenti. 
2 Vedi L’ Industria, 1902, pag. 796, 810 e 828: 1903, pag. 87, 116, 170, 221, 
202, 327 e 7128. 
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impediscono che le fibre o le sostanze aggiunte scen- 
dano a depositarsi sul fondo. Perché il fondo dei tini 
di legno riesca abbastanza robusto ed anche per faci- 
litare il vuotamento, Paschal F. Emery propone di co- 
stituirlo di tanti cunei che si ingrossano a cono verso 
il mezzo dell' altezza. 

Spesso la pasta viene prelevata dai tini mediante 
ruote elevatrici a tazze. Il coefficiente di riempimento 
delle tazze dipende dal livello a cui arriva la pasta 
entro il tino. Se il livello é molto basso come segna 
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Fig 1. Fig. 2. 

la linea 1, 2 uelle fig. 1 e 2, la tazza si riempirà sino 
alla linea ab come si vede nelle figure. Se invece il 
livello arriva a 3, 4 la tazza si riempirà fino alla 
linea a, b,, cioè molto più di prima e quindi verserá 
di più nel canale R che conduce la pasta alla mac- 
china. Ciò porta per conseguenza a delle continue va- 
riazioni nel peso della carta. 

La tazza costruita dalla fabbrica Füllner secondo 
il brevetto Steinbock dovrebbe rimediare a questo in- 
conveniente. Come si vede nella fig. 2 questa tazza é 
di forma allungata e a mo' di paletta in modo che 
quando la pasta arriva al livello ab essa si riempie 
ancora abbastanza e, quel che piü conta, press'a poco 
nella stessa misura di quando il livello giunge in 3, 4, 
di guisa che la quantità che essa versa nel canale R 
sì mantiene quasi costante. 

2. Sabliers. — Constano generalmente di estese 
superfici di sgocciolamento sopra cui scende la pasta; 
le parti più pesanti come 
sabbia, particelle metal- 
liche od altro si deposi- 
tano entro canaletti for- 
mati dalle listerelle di 
cui sono munite queste 
superfici. Per avere un 
buon funzionamento oc- 
corre che la superficie sia 
estesa, e perciò occupano molto spazio. Per ovviar a 
ciò Kurz consiglia il sablier rappresentato dalla fig. 3. 
Il liquido deve percorrere un cammino assai lungo 
cambiando molte vol- 
te e bruscamente di 
direzione; oltre le 
parti pesanti vengono 
trattenute nei riparti 
centrali anche quelle 
lezgiere che galleg- 
giano sopra al liquido 
come scheggie di le- 
gno, resina, schiuma 
od altro. 

Nel sablier di 
J. Wagner (fig. 4 e 5) 
si hanno in a le liste a sezione triangolare come di 
consueto, ma tra una el'altra vi sono delle aperture in 
modo da formare una griglia. Sotto si trova un altro 
fondo inclinato b sul quale cadono le impurità del 


Fig. 4. 
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liquido, che passano poi attraverso le aperture c nello 
spazio d. Quando questo si è riempito, si chiude l'aper- 
tura c per mezzo della paratoia e e si apre l'apertura g 
tirando la paratoia f; così la camera d si vuota. In tal 
modo si può eseguire la pulitura dell'apparecchio mentre 
esso funziona. 

Nel sablier di H. Schmolka (fig. 6) la pulitura si 
fa in modo continuo. Le liste 6 non sono fisse, bensì 
sì muovono lentamente ma ininterrottamente, in senso 
contrario al liquido essendo attaccate ad una catena 
continua che si avvolge sulle puleggie f ed fi ed è so- 
stenuta ogni qual tratto da rulli r. Il liquido arriva 
in o e scorre sopra il piano a. Prima del tavolo a c’è 


Fig. 6. 


un recipiente n in cui si trova una coclea i azionata 
dalla puleggia A. Questa coclea serve a portar fuori le 
impurità più grossolane che vengono spinte nel reci- 
piente n per effetto delle liste b. La schiuma viene 
allontanata da liste m che non pescano tanto in giù 
come le altre; esse vengono risciacquate mediante un 
getto d’acqua p che si scarica nella vaschetta q. Vi 
sono poi delle spazzole / per pulire il tavolo a. 
Malgrado si ponga ogni cura per evitarlo, coi co- 
muni sabliers giungono pur sempre alla macchina da 
carta delle impurità, specialmente metalliche, che danno 
origine a macchie di cattivo aspetto. Per togliere i pez- 
zettini di ferro si applicano talvolta dei pulitori ma- 
gnetici, ma questi finora non diedero risultati del tutto 
soddisfacenti, specialmente perchè l’attrazione magne- 
tica che vi si esercita e troppo debole. Gli apparecchi 
costrutti recentemente dalla Magnetic Separator Co. 
di Springfield constano di un tamburo metallico a pa- 
rete sottile, in cui son racchiusi dei potenti elettro- 
magneti (forza d’attrazione uguale a kg. 1.4 per cmq.). 
Questo tamburo gira immergendosi parzialmente nel 
liquido, attraendo alla superficie le particelle di ferro; 
quando queste, continuando la rotazione del tamburo, 
si portano alla parte superiore, vengono asportate da 
una spazzola. L'esperienza ha dimostrato che in tal modo 
si separano non solo le particelle di ferro, ma anche 
quelle di rame, d'ottone, di bronzo e d'altri corpi. 


Costruzione di macchine. 


LA SUDDIVISIONE DELLE PERIFERIE CIRCOLARI 
NELLA COSTRUZIONE DELLE MACCHINE 
PER L'ING. F. VON HANDORFF DI DÚSSELDORF.! 


VIS 
3.2 Apparecchi di divisione automatici con meccanismo 
di vite perpetua e ruota elicoidale. — In questi mecca- 


nismi la trasmissione a ruote dentate 
(che si possono anche ricambiare ) è 
fatta sempre in modo che l’albero mo- 
tore deva compiere ogni volta un giro o 
più giri completi. Questo è il processo 
più semplice, e perciò sembra strano a 
tutta prima che per passar dal comando a mano al comando 


meccanico si siano incontrate delle difficoltà. La ragione di 


— Reg 


Fig. 1. 


1 Zeitschrift für Werkzeugmaschinen und Werkzeuge, 1903, pag. 361. 
2 Vedi L'Industria, N. 35. 86, 37. 40 e 47, pag. 551, 565, 582, 029 e 743. 
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ció sta nel fatto che l'avanzamento deve prodursi senza urti 
all'avviamento ed all’ arresto del movimento. Il comando a 
mano sì compie nel modo indicato dalla figura 1 in cui le 
asciáse rappresentano i cammini percorsi e le ordinate le cor- 
rispondenti velocità. Come si vede il moto s’inizia partendo 
dalla velocità zero e termina mentre la velocità scende poco 
& poco sino a zero; ed è appunto tal condizione che è dif- 
ficile da soddisfare coll impiego di meccanismi automatici. 
Vediamo ora alcune costruzioni di questo tipo. 

La più antica fresatrice per ruote dentate, munita di 
apparecchio divisore automatico a vite perpetua, è proba- 
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bilmente quella costrutta da Bement che figurava all'Espo- 
sizione di Filadelfia nel 1876. L'apparecchio divisore è rap- 
presentato nelle fig. 2, 3 e 4. La puleggia w pone in azione 
tanto il meccanismo divisore che il carrello dell'utensile F. 
L'albero su cui è fissata la puleggia w porta all’altro estremo 
una ruota conica che impegna colle altre due d ed e e le 
fa girare in senso opposto. Le ruote coniche d ed e girano 
folli sull’albero A il quale porta da una parte la ruota f e, 
dall'altra, le ruote gi, 92, Ya che per mezzo di altre ruote 


Fig. 4 


dentate, che non figurano nel disegno, trasmettono il moto 
all'albero che comanda il carrello porta-utensile. 

Il pezzo d'innesto e che può scorrere longitudinalmente 
ma non può ruotare sull'albero A, può impegnarsi col pezzo 
corrispondente solidale colla ruota d o con quello solidale 
colla ruota e. L’innesto da una parte o dall’altra vien pro- 
vocato dal moto del carrello, che per mezzo di sporgenze va 
ad urtare contro risalti corrispondenti dell'asta a la quale 
a sua volta sposta la leva b che opera l’innesto; così l'al- 
bero À viene alternativamente posto in rotazione in uno 0 
nell’altro senso. Ad un capo dell’albero A è disposto un roc- 
chetto che s'impegna colla ruota k che è munita di denti 
sopra un arco un po’ maggiore di 5/ della periferia. Al punto 
dove terminano i denti fissi sono disposti due denti mobili, 


tenuti in posto da una molla. Ogni qualvolta s'inverte il senso 
della rotazione dell’albero A la ruota A compie un po’ più 
di 5/4 di giro, i denti mobili servono per l'avviamento. Una 
molla che s’impegna in una tacca sulla periferia della ruota k 
impedisce a quest’ultima di muoversi dalla posizione in cui 
è stata portata dal rocchetto. Sul mozzo della ruota k gira 
folle la ruota /, sullo stesso mozzo è fissato inoltre il braccio m 
che fa parte dell’arpionismo costituito da vo ed o, per cui 
quando il carrello F comincia la corsa utile la ruota o compie 
5/, di giro. La ruota / trasmette il moto alla ruota t imper- 
niata in n (fig. 8) che ha !/¿ del numero di denti posseduto 
da k, per cui quando k compie 5/ di rotazione í fa 5 giri 
completi. 

L’albero n trasmette quindi il moto a quello z della vite 
perpetua per mezzo della coppia di ruote coniche p e degli 
ingranaggi r. Vi è poi un dispositivo per variare il numero 
di giri compiuti dell’albero n. L’arpione o porta un pernio 
il quale va a strisciare contro le piastre s a forma di cuore. 
Queste hanno appunto una forma tale che in alcune posi- 
zioni permettono all'arpione o di agire sui denti della ruota o 
mentre in altre posizioni allontanano o da o per modo che 
non può più toccare la ruota. Sugli assi delle piastre a cuore 
sono poi disposti dei rocchetti dentati 1 a 5 (figura 4) per 
mezzo dei quali e della ruota u si possono far girare con- 
temporaneamente le cinque piastre portandole in sei diffe- 
renti posizioni, assicurandone quindi l’immobilità per mezzo 
del pezzo x che può entrare in 6 tacche numerate disposte 
sulla ruota u. Se x vien posto entro la tacca o, le piastre 
assumono una posizione per la quale l’arpione o non può 
più agire sulla ruota o per cui l'apparecchio divisore non 
funziona affatto. Se x si trova entro la tacca 1 l'arpione non 
8’ impegna che una volta ogni 5 denti di o, quindi í compie 
un solo giro. Così via per le altre tacche 2, 3, ecc. Da una 
tabella si può rilevare in che tacca deve porsi 2 per otte- 
nere una data divisione, e quali ingranaggi di ricambio bi- 
sogna impiegare. 

Quest’ apparecchio divisore è assai ingegnoso ma offre 
parecchi inconvenienti. Anzitutto è assai dubbio se l’avvia- 
mento mediante i denti mobili, offra sufficiente garanzia di 
buon funzionamento per un certo tempo. I costruttori di- 
cono che i singoli organi sono fatti in modo che tutti i mo- 
vimenti sì compiono con precisione; ma se si pensa che 
questi movimenti succedono sempre per urti non si può 
avere molta fiducia in tale asserzione. Degli urti bruschi si 
fanno specialmente sentire quando l’albero n deve compiere 
meno di 5 rotazioni, perchè allora l’arpione va ad agire ad 
un tratto sulla ruota che si trova in riposo. Tutto ciò può 
esser causa di rotture di denti e conseguentemente di grandi 
irregolarità nella lavorazione. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


APPARECCHIO PER ASCIUGARE I FILATI 
IN MATASSE 
DELLA DITTA DONATH NACHFOLGER A CHEMNITZ. ! 


Si tratta di un' innovazione di quelli apparecchi in cui 
un aspo qualsiasi che porta le matasse vien fatto girare 
in una camera d'essiccazione, la quale è circondata in 
parte o totalmente da un canale in cui sono posti i tubi di 
riscaldamento ed attraverso cui passa l'aria che viene dalla 
camera d'essiccazione, per essere riscaldata dai tubi e poi, 
previa aggiunta di nuova aria, esser rimandata nella camera, 
d’essiccazione. 

Poichè in questi apparecchi l’aria che esce dalla camera 
deve ripassare sui tubi di riscaldamento, se si vuole tener 
bassa la temperatura, non v'é altro mezzo che di lasciar 
sfuggire una parte dell’aria che ha servito all’essiccazione 
e di aggiungere maggiore quantità d’aria fredda. Ciò natu- 
ralmente porta l’inconveniente che una parte del calore va 
perduta. 


1 Brevetto germanico N. 139620. 


SEGA PER TRONCHI A NASTRO ORIZZONTALE. 


( Vedi articolo a pagina 772). 


Fig. 2. 


Fig. 1. 
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Secondo il perfezionamento introdotto, si dovrebbe evi- 
tare l'inconveniente accennato con la seguente disposizione: 
Sopra al canale, dove sono disposti i tubi di riscaldamento, 
ve n’è un altro in cui può passare l’aria che proviene dalla 


Fig. 1. 


camera d'essiccazione senza venir in contatto coi tubi caldi. 
V'é poi un dispositivo per regolare la quantità d'aria che 
passa nel canale riscaldato e quella che passa nel canale 


Fig. 2. 


freddo in correlazione l’una con l’altra. In tal modo il rap- 
porto tra la quantità d' aria fredda e d’aria calda, cioè la 
temperatura dell’aria, può essere regolata indipendentemente 


Fig. 3. 


dal rapporto fra la quantità d’aria già carica d’ umidità e 
quella proveniente dall’ esterno, cioè indipendentemente dal 
grado d' umidità dell'aria. Vi sono cioè due disposizioni di- 
stinte per regolare la temperatura ed il grado d’umidità. 

L’ apparecchio è rappresentato dalle figure 1 a 4. Le 
fig. 1 a 8 mostrano la disposizione secondo due sezioni ver- 
ticali e in pianta per una macchina verticale e la fig. 4 
quella per una macchina orizzontale, in pianta. 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Come si vede nella fig. 1 vi è una camera d’essiccazione 
a cui fan capo due canali 1 e 2. Nel canale 1, che è fode- 
rato di lamiera di ferro e costituisce l’entrata principale per 
l’aria, sono posti gli apparecchi di riscaldamento 3. Imme- 
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Fig. 4. 


diatamente sopra questo canale v'ó l'altro canale 2 che non 
contiene nessun apparecchio di riscaldamento. 

Allestremo di ambedue i canali 1 e 2 v'é un registro 5 
che regola la quantità d'aria che deve entrare nei due ca- 
nali, la quale proviene dalla camera d’essiccazione attraverso 
il passaggio 11 o dall'esterno attraverso il passaggio 6 (fig. 2). 
L'aria che ha attraversato i canali viene poi aspirata per 
mezzo del ventilatore 7 e da questo mandata contro le ma- 
tasse appese ad un aspo verticale (fig. 3) od orizzontale 
(fig. 4) che è posto in rotazione. La temperatura viene quindi 
regolata per mezzo del registro 5 e precisamente quanto 
più viene abbassato il registro tanto più bassa è la tem- 
peratura. Invece il grado d' umidità dell’ aria si regola gi- 
rando la porta 12 più verso il passaggio 11 od il passaggio 6, 
corrispondentemente al grado d’ essiccazione del filato, in 
modo che l'aria che abbandona definitivamente l'apparecchio 
uscendo da 10 sia possibilmente satura d’ umidità. Termi- 
nato il processo d' essiccazione, per ratfreddare sollecita- 
mente le matasse di filato basta abbassare completamente 
il registro 5 e chiudere il passaggio 11 mediante la porta 12, 
in modo che solo l’aria fredda proveniente dall’esterno passi 
nella camera attraverso il ventilatore. Oltre al risparmio nella 
spesa di riscaldamento quest’ apparecchio permette dunque 
di mantenere la temperatura più bassa possibile, ciò che è 
di gran vantaggio specialmente pei filati tinti. 


Elettrochimica. 


PROGRESSI 
NELL’ INDUSTRIA ¡DELLA SODA ELETTROLITICA. 


Secondo H. Borns ! lá preparazione degli alcali me- 
diante l’elettrolisi del sale comune non ha avuto grande 
incremento e le condizioni si sono piuttosto peggiorate 
se devesi prestar fede alle informazioni pervenute da 
fonte privata. In Inghilterra funzionano attivamente la 
Società Castner, Kellner Co. a Weston Point e l’ Elektro- 
lytic Alkali Co. (Hargreaves-Bird). In Germania del pari 
la Griesheim-Elektron Gesellschaft e l officina del- 
l'Aussiger Oesterr. Verein fuer Chemische Produktion. 
In Francia esiste una sola fabbrica a Lamothe, della 
Società generale d'Elettrochimica ed egualmente in 
Svizzera a Monthey della Società dei prodotti chimici. 
In America gli impianti sono limitati all'Acker Co. e 
Castner Electrolytic Alkaly Co. La fabbrica dell'Ame- 
rican Alkaly Co. che aveva adottata la cella a mercurio 
ideata da Rhodin a Sault S.te Marie ha dovuto chiudere. 
In Italia funziona l'officina di Bussi colle celle Cha- 
landre e Outenin ed a Varallo si sta attivando un 
piecolo impianto che trae l'energia elettrica dalla Sesia 
e che si propone di applicare la cella Mongin. 


1 Die Chemische Industrie, 1908, pag. 562. 
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Il processo Ackers impiegato alle cascate del Nia- 
gara, si può considerare come un perfezionamento di 
quello ideato da Hulin e Vautin e si fonda sull'elettro- 
lisi del sale comune fuso sopra uno strato di piombo. 
Mentre il cloro si svolge e viene smaltito attraverso 
apposite tubazioni, il sodio si combina col piombo e 
forma una lega, che viene scomposta mediante il va- 
pore d’acqua in un apposito scompartimento del forno. 
La cella si compone di un pesante recipiente di piombo 
lungo 5 piedi, largo 2 e profondo 13 pollici. Ad una 
delle estremità è diviso da una parete che arriva fino 
al livello del piombo, che trovasi fuso sul fondo, in 
modo da avere una piccola camera separata. Al disopra 
del piombo trovasi il cloruro di sodio in uno strato di 
6 pollici. Gli anodi sono formati da 4 pezzi di carbone 
grafitico dello spessore di 3 pollici e la cui superficie 
inferiore è rappresentata da 14 X 7 !/, pollici e che si 
avvicina a quella del piombo. Questi pezzi di carbone 
sono fissati mediante due bastoni cilindrici di carbone 
di 5 pollici a dei mattoni refrattari posti superiormente. 

Un tubo che adduce del vapore giunge fino a som- 
mergersi nel piombo, che trovasi nella piccola camera 
laterale, nella quale è escluso l’accesso al sale comune. 
Il vapore d’acqua ossida il sodio e lo trasforma in 
idrato, il quale viene a galleggiare sul bagno metal- 
lico e defluisce da apposita apertura, mentre il piombo 
ricade al fondo e rientra in funzione. L'idrogeno che 
si ingenera, esce da una valvola e viene abbruciato 
nel camino. 

Nell’ officina attivata alle cascate del Niagara fu- 
rono stabiliti 54 forni divisi in 4 serie, dei quali 40 
a 4% sono ognora in funzione, La forza idraulica di- 
sponibile raggiunge 3000 HP, sotto forma di una cor- 
rente di 8200 amp. a 275 volt. Il rendimento elettrico 
raggiunge 93 ?/. La quantità di soda prodotta per ogni 
forno e per ogni ora sarebbe di 25 lib. e la produzione 
totale giornaliera 21,000 lib. di soda caustica con 57,000 
libbre di cloruro di calce. 

Le spese di produzione per ogni tonn. di soda cau- 
stica si valutano 30 doll., dei quali 4.50 si assegnano al 
sale, 11 doll. alla energia elettrica (15 dollari per HP 
e per anno), 0.50 doll. per il vapore e per la rifusione, 
14 doll. per la mano d'opera e per le riparazioni. Il 
costo viene ridotto in ragione del ricavo che si ha 
dalla vendita del cloruro di calce. 


PLU" 


Secondo le ricerche di L. Blanc e Brode nella elet- 
irolisi della soda fusa allo seopo di produrre il sodio 
si osservano due stadi in cui avviene la scomposizione 
e cioè a 1.3 ed a 2.2 volt. Allorché la soda è anidra 
la scomposizione non avviene che a 2.2 volt ed in 
queste condizioni gli ioni sono formati di Na e OH. 
Allorché il sodio arriva sull'anodo si rende libero T'i- 
drogeno e si forma perciò la miscela tonante, che per- 
mette di spiegare gli scoppi osservati nella pratica 
quando la temperatura è elevata. L'idrato potassico si 
comporta analogamente, pur presentando delle diffe- 
renze, poiché fornisce direttamente K e OH. La potassa 
caustica sembra però che assorba più intensamente 
l'ossigeno della soda, poiché da un bagno fuso esposto 
all’ aria non si rende libero il potassio, ciò che induce 
a credere che Davy avesse operato fuori del contatto 
dell’aria. 

F. Foerster e Denso si sono occupati «dello studio 
degli anodi di grafite, platino e iridio, occorrenti per 
l'elettrolisi del sale comune. La grafite di Acheson può 
essere facilmente segata e collegata per formarne degli 
elettrodi i quali resistono abbastanza bene. Nell’ acido 


solforico la grafite si comporta non molto più favore- 
volmente del carbone amorfo e secondo l'avviso degli 
accennati autori gli anodi di platino e iridio sarebbero 
preferibili. Quelli forniti da Meraeuss contenevano 7.4 
a 15% di iridio ed avevano uno spessore di 0.007 mm. 
Durante il passaggio di 1200 ampére-ora la perdita di 
peso fu di gr. 0.005 nell'elettrolisi del sale e dell'acido 
cloridrico. i 

Bran ha esaminata la resistenza alla corrosione 
degli anodi di Pf e fr nell’acido cloridrico ed ha tro- 
vato che sopportano meglio le correnti di grande den- 
sità rispetto a quelle deboli. È probabile che ciò abbia 
origine dal fatto che con le correnti intense l’ acido 
sia scomposto rapidamente e attorno agli elettrodi si 
trovi diluito. Facendo variare la densità della cor- 
rente sulle differenti parti dell’anodo si è osservato 
che la superficie si corrodeva più intensamente dei 
bordi. Anche i catodi sono intaccati maggiormente dalla 
corrente debole e specialmente negli angoli. 


g. 


Metallurgia. 


INTORNO ALLA PRESENZA 
DELL'ARSENICO E DEL PIOMBO NEL RAME. 


Axel Westmann * fa osservare che a seconda del- 
Puso a cui il rame è destinato codesti due elementi 
esercitano azione nociva o possono tornare utili. Nel 
rame che il commercio qualifica best selected non vi 
deve essere traccia di arsenico, perché d’ordinario è 
destinato alla preparazione delle leghe, la cui qualità 
sarebbe altrimenti peggiorata. Così, ad esempio, trattan- 
dosi di impiegarlo per produrre dell’ottone, che deve 
venir ridotto in lamine, in tubi od in filo, la presenza 
dell'arsenico indurrebbe, in ispecie a freddo, un'ecces- 
siva durezza e fragilità. Codesto inconveniente si fa pa- 
lese col rame che presenta la seguente composizione 
centesimale : 


Rame 99.25 99.15 
Arsenico . 0.35 0.50 
Antimonio traccie 0.02 
Piombo. 0.08 traccie 
Bismuto 0.01 — 
Nichelio e cobalto — 0.20 


Per la fabbricazione dei fili metallici si ricorre di 
solito al rame raffinato coll elettrolisi, che è perciò 
pressoché affatto privo di arsenico e di piombo. Ciò si 
rende utile anche per il fatto che gli elementi estranei 
al rame abbassano fortemente la conduttività elettrica 
dello stesso metallo. 

Alcuni anni or sono essendo stata determinata la 
resistenza di una lamina greggia di rame puro a 300° C. 
si trovò che si limitava a kg. 14.7 per mmq., mentre 
quella contenente arsenico riscaldata nelle stesse con- 
dizioni sopportò kg. 19.8. Ammesso che alla tempera- 
tura ordinaria la resistenza fosse la stessa, cioè kg. 22, 
devesi dedurre che il rame puro ha perduto a 300° C. 
il 33 °/, della sua tenacità, mentre quello arsenicale 
ne perdette soltanto 10 °/. Come si vede quest’ultimo 
si conserva meglio al calore ed é perciò che ora per 
la ‘costruzione delle casse dei focolai e per le chia- 
varde delle locomotive si preferisce il rame impuro. 
Nel primo caso le lamiere devono sopportare 3009-400? C. 
e nel secondo 179° C. se la pressione della caldaia è 
di 10 kg. per cmq. 


1 Oesterr.’s Zeitschrift für Berg-und Hueltenweser, 1903, pag. 655. 
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Perché i risultati siano soddisfacenti occorre che 
la proporzione di arsenico oscilli fra 0.35 a 0.50 %,, 
ma si hanno esempi anche di lamiere con 0.8 ?/, di As 
che si comportarono egregiamente. 

Un tubo di rame con 0.811 ?/, di arsenico servi per 
24 anni in una locomotiva tender della Compagnia fer- 
roviaria Great Western che percorse 500,000 miglia 
inglesi. 

Nella raffinazione del rame arsenicale occorre che 
il rimescolamento col bastone di legno cessi per tempo, 
in modo che rimanga ancora dell’ ossigeno. In nessun 
caso si devono impiegare agenti disossidanti ed alla fine 
dell’affinamento occorre procedere con grande cautela, 
perché la presenza dell’ arsenico non provochi gli in- 
convenienti di un eccessivo rimescolamento. 

Del pari il rame di buona qualità deve essere puro 
di piombo, sapendosi che anche laddove occorre pre- 
parare una lega contenente piccole quantità di questo 
metallo, quale, ad esempio, si rende necessaria per 
l'ottone da tornire o limare, si ottengono migliori risul- 
tati aggiungendo al rame puro l’occorrente proporzione 
di piombo, di confronto all'impiego dello stesso metallo 
già inquinato. 

Al rame che deve essere sottoposto alla lamina- 
zione, d’ordinario nelle officine inglesi si aggiunge del 
piombo. Intorno alla quantità massima che si può in- 
trodurre, senza provocare la fragilità a caldo si hanno 
indicazioni assai disparate. Secondo alcuni bastano 0.63 9/, 
per indurre tale difetto, mentre altri affermano che ciò 
accade solo quando il piombo raggiunge 0.5 %Y,. La ra- 
gione di queste disparate indicazioni deve ricercarsi 
nel fatto che il rame contenente dell’ossigeno sopporta 
la presenza di una quantità di piombo assai maggiore 
senza divenire fragile a caldo od a freddo, rispetto al 
rame puro, il quale non si lascia lavorare anche se 
contiene soltanto 0.05 °% di piombo. 

Al rame leggermente inquinato di ossido, quale si 
può avere facilmente arrestando per tempo il rimesco- 
lamento col legno, si può aggiungere fino a 0.2 ?/, di 
piombo senza che si abbiano a lamentare inconvenienti 
tanto nella lavorazione a caldo, come a freddo. Ma con 
un tenore tanto elevato di piombo occorre però che i 
masselli da laminare siano riscaldati con cautela, perchè 
tendono a rompersi. Per le piastre che devono essere 
ridotte in lamine sottili la proporzione del piombo 
d'ordinario si limita a 0.10 °/, ed in tali condizioni le 
lamine si possono lavorare facilmente a freddo. Le 
grosse piastre destinate alle casse da focolaio non de- 
vono contenere quantità sensibili di piombo, ancorché 
non si abbiano ricerche sperimentali sull’azione che 
questo metallo esercita a caldo. Tuttavia si può con 
sicurezza ritenere che non aumenta la resistenza. 

Parecchi anni or sono, Broughton esaminò 11 la- 
miere di focolaio da locomotiva, delle quali tre avevano 
resistito bene al fuoco e le altre otto meno perfetta- 
mente, nell’intento di stabilire la proporzione esistente 
di arsenico e di piombo. Le tre prime contenevano: 


0.136 di Pb cioè in media 0.80 
0.332 n As n n n 0.54 


0.025 
0.440 


0.079 
0.847 


Nelle otto lamiere scadenti trovò, per contro 0.23 
di piombo e 0.08 %, di arsenico. Da ciò appare come le 
lamiere migliori erano quelle inquinate maggiormente 
di arsenico e che contenevano quantità relativamente 
piccola di piombo. g. 
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Alcool, vino, birra e fermenti. 
PROCESSO DI DENATURAZIONE DELLO SPIRITO. 


Giorgio Hache di Parigi ! crede che ponendo in con- 
tatto l’alcool col catrame ottenuto dalla distillazione del li- 
tantrace, questo abbandoni al primo una miscela di idro- 
carburi leggieri, suscettibili di abbruciare senza residuo e 
che non sì possono in seguito eliminare mediante la distil- 
lazione frazionata. Il catrame vuole essere separato dall'acqua, 
ammoniacale, che contiene, mediante decantazione, prima di 
essere posto in contatto coll’eguale volume di spirito a 95° 
alla temperatura ordinaria. Operata meccanicamente la mi- 
scela, dopo breve riposo avviene la separazione del catrame 
indisciolto e lo spirito che si è arrichito di una numerosa 
serie di idrocarburi (45) si mostra tuttavia adatto a molte 
applicazioni, poichè i composti disciolti essendo analoghi al 
petrolio tornano vantaggiosi per gli scopi della illumina- 
zione, del riscaldamento e per la produzione di forza motrice. 


g. 


Prodotti chimici 
ed apparecchi relativi. 


SULLA CONVERSIONE DELL’AMMONIACA 
IN ACIDO NITRICO. 


È noto l'interesse grandissimo col quale scienziati e in- 
dustriali seguono i tentativi che la Atmospheric Products Co. 
sta facendo alle cascate del Niagara per la produzione del- 
l’acido nitrico mediante la combustione dell’ azoto coll’ ossi- 
geno dell’aria, col sussidio di piccolissime scariche elettriche. 

Ora il prof. Ostwald ha fatto annunziare ? di avere sco- 
perte le condizioni nelle quali l'ammoniaca allo stato di sol- 
focianato, quale si ottiene nella depurazione del gas illumi- 
nante, può essere convertita in nitrato, mediante l’intervento 
di una sostanza particolare che agisce per contatto. L’appa- 
recchio ideato per questo scopo sarebbe di tale semplicità 
da permetterne la utilizzazione anche a quelle officine che 
per la loro debole produzione non ritennero fino ad ora ri- 
muneratrice l’estrazione dell’ ammoniaca dalle acque. 

g. 


Notizie. 


L'incremento delle tasse di fabbricazione nel 1902. 
— Il maggiore introito delle tasse di fabbricazione nel 1902 
è stato di oltre nove milioni ottenuti dallo zucchero. Si eb- 
bero diminuzioni nel reddito degli spiriti, delle polveri pi- 
riche, della birra, ma eccetto la prima, le diminuzioni sono 
state di quasi nessuna importanza. Ecco il prodotto delle 
tasse di fabbricazione per i singoli capitoli di entrata: 


1902 Diff. sul 1901 

Lire Lire 
Spiriti . 29,186,000 — 1,596,000 
Birra: s pob a © 2,311,000 — 16,000 
Acque gassose. . . +. +. +. 560,000 + 18,000 

Polveri piriche e altri esplo- 

denti. . . . . 989,000 — 210,000 
Cicoria, prodotti simili 1,402,000 + 208,000 
Glucosio . 871,000 + 50,000 
Zucchero . 49,951,000 + 9,547,000 
Acido acetico . 18,000 — 12,000 
Fiammiferi . 8,007,000 + 585,000 
Raffinazione olii minerali 243,000 + 42,000 
Consumo gas e luce elettrica 5,810,000 + 503,000 
Totale . . 99,208,000 + 9,119,000 


Analizzando queste cifre si nota, che, a parità di re- 
gime fiscale, gli zuccheri fabbricati in Italia passarono, tra 
i due ultimi esercizi, dal reddito di L. 40,404,000 a quello 


1 Patente germanica N. 144483, in data 6 settembre 1902. 
? Journal für Gasbeleuchtung, 1903, pag. 933. 


PRESERO, 


— — M  - M E — N E —— e 7 —— 


——— 


di 49,951,000 recando alla finanza il cospicuo aumento di 
L. 9,547,000 e ciò perchè la produzione è cresciuta da quin- 
tali 601,254 a 735.279 e cioè di 141,735 quintali. La maggior 
quantità di zucchero prodotto nel 1902 all’interno, si è quasi 
bilanciata con la minor quantità introdotta dall'estero e l’in- 
dustria ha dovuto sottostare ad una notevole riduzione di 
prezzi. Il reddito degli spiriti fu in diminuzione, perchè la 
quantità fabbricata da 194,933 scese a 189,200. Questa dimi- 
nuzione trova riscontro nelllaumento verificatosi nell’impor- 
tazione dello spirito estero; il consumo è pure cresciuto. 
Infatti la quantità di alcool importata in più supera note- 
volmente quella fabbricata in meno nel paese. 

La birra nel 1902 ha reso press'a poco come nell’ anno 
precedente L. 2,571,000 contro 2,387,000: la produzione è stata 
di litri 16,218,844. Le acque gassose resero 560,000 lire in 
aumento di 17,000 e la quantità fabbricata fu di 139,189 et- 
tolitri in aumento di 3509. I fiammiferi hanno reso oltre 
8 milioni in aumento di 586,000 lire. Il numero delle fab- 
briche è sceso a 234, due di meno dell’anno precedente, 
mentre la produzione è cresciuta di 58,772 milioni di fiam- 
miferi in aumento di 4895 milioni. Nell’ insieme l'industria 
dei fiammiferi presenta un costante progresso. La tassa sul 
consumo per illuminazione e riscallamento del gas-luce ed 
energia elettrica, ha dato 5,310,000 in aumento di L. 503,000, 
Il consumo, specie dell’energia elettrica, va continuamente 
aumentando. Il gas nel 1902 fu consumato per mo. 144,608,958 
contro 112 milioni nel 1596, e la energia elettrica per 
382,519,174 ettowatt-ora contro 161 milioni nel 1896 e321,933,554 
nel 1901. Nell’insieme dunque le tasse di fabbricazione hanno 
dato buoni risultati che nel 1903 si sono anche più accen- 
tuati come si rileva dai dati sommari che già si conoscono. 


Consiglio del lavoro e la legge sul lavoro delle 
donne e dei fanciulli. — Il Comitato del Consiglio del 
lavoro diede i seguenti pareri circa l'applicazione della legge 
sul lavoro delle donne e dei fanciulli: 1° le prefetture de- 
vono accertarsi dell’esistenza di un accordo fra gli indu- 
striali e gli operai per un'ora sola di lavoro intermedio, 
purchè la mezz'ora tolta non sia in aumento del tempo di 
lavoro; 2° in caso di durata di 12 ore di lavoro etfettivo, 
l’art. 3 della legge si deve osservare interamente; 3° l’anno 
venturo si potrà prescindere dall’obbligo della denuncia del 
! periodo, sostituendo il modulo di variazione; 4° non si può 
concedere lavoro a domicilio a fanciulli e donne che non 
abbiano raggiunto l'età minima prescritta dalla legge per 
l'ammissione alle fabbriche; 5° in massima si potrà esten- 
dere alle cave di alabastro, con trattamento speciale transi- 
torio, il concetto della legge per il lavoro nelle solfare; 
6° l’art. 11 della legge non obbliga a fare regolamenti di 
fabbrica ove non esistono. I sindaci possono rifiutare il visto 
ai regolamenti contenenti disposizioni contrarie alla legge 
ed al locale regolamento d'’ igiene. Il Comitato si riunirà 
nella seconda metà di dicembre. 


Denaturante dell’alcool industriale. — Il regio de- 
creto 15 novembre così stabilisce: « Il denaturante da usarsi 
nell'adulterazione dell'alcool, che sarà impiegato nella pre- 
parazione delle vernici, deve essere composto di alcool me- 
tilico greggio; olio di acetone; benzolo greggio. Cui sarà 
inoltre da aggiungere una quantità di vernice finita già 
preparata in una precedente operazione, in proporzione tale 
che il residuo fisso sia non inferiore a 10 grammi per ogni 
litro di spirito denaturato. La miscela dei tre primi ingre- 
dienti sarà da aggiungersi in ragione di litri 4 per ogni et- 
tolitro di spirito da denaturare. La vernice finita, da ag- 
giungersi successivamente, insieme col denaturante fornito 
dallo Stato, sarà somministrata dalle Ditte, che intendono 
eseguire l’adulterazione, e sarà esaminata dal chimico della 
Finanza, il quale, determinato il residuo fisso di essa, in- 
dicherà quanti litri saranno da aggiungere, caso per caso, 
affinchè il residuo fisso dello spirito adulterato, non discenda 
al disotto del limite stabilito. Alla stessa denaturazione e 
per gli stessi usi della preparazione delle vernici, possono 
anche impiegarsi i residui della distillazione e della retti- 
ficazione degli spiriti, purchè i detti residui abbiano una 
forza alcoolica non inferiore ad 80 gradi e sieno osservate 
le condizioni di cui all’ articolo precedente. L'adulterazione 
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delP alcool da adoperarsi nella fabbricazione dell’ etere sol- 
forico sarà eseguita come segue: ad ogni ettolitro di alcool 
di qualsivoglia gradazione esso sia, si aggiungerà successi- 
vamente: acido solforico a 66°, grammi 1000; etere greggio 
ottenuto nella prima preparazione, litri 5; benzolo greggio, 
litri 1. I primi due ingredienti saranno forniti dal fabbri- 
cante stesso, a’ sensi dell’art. 9 del regolamento 28 giugno 1903, 
N. 278, e prima di adoperarli saranno esaminati dal chimico 
della Finanza, conformemente a quanto dispone l'articolo 
medesimo. Il terzo ingrediente sarà fornito dal Laboratorio 
denaturanti di Milano, al prezzo di lire una per ogni etto- 
litro di alcool da denaturare. La fabbricazione dell'etere sol- 
forico sarà soggetta a vigilanza permanente, a’ sensi del 
2° comma dell'art. 2 del detto regolamento. 


Derivazioni d'acqua ud uso industriale. — L’ inge- 
gnere Vincenzo Soldati, di Torino, ha presentato il progetto 
e la domanda intesa ad ottenere la concessione di derivare 
acqua dal fiume Roja, in territorio di Olivetta San Michele, 
nel tronco compreso fra il confine francese e la borgata di 
Faughetto, allo scopo di produrre energia elettrica per il ser- 
vizio di illuminazione pubblica e privata e per la distribuzione 
di forza motrice a domicilio. La forza motrice teorica, mercè 
la portata di mc. 4.50 e la caduta di m. 64.44, risulterebbe 
di 3867 cav.-vapore. La forza effettiva, tenuto conto della 
perdita di caduta per l’ attrito nei tubi e del rendimento 
delle turbine del 78 ?/, risulterebbe di 3000 cav.-vapore. La 
spesa per la esecuzione delle opere necessarie si prevede 
in L. 1,200,000. 


Appalto per fornitura di amido. — Il 14 corrente 
dicembre si terrà in Roma presso il Ministero delle Finanze 
un’ asta per la fornitura di kg. 2,000,000 di amido per uso 
delle Manifatture di Tabacchi dello Stato. Presso le Camere 
di Commercio sono visibili l'avviso dell’asta anzidetta ed il 
capitolato d'oneri relativo. 


Progetto di trazione elettrica Lecco- Valsassina. — 
Presso la Camera di Commercio di Lecco, ebbe luogo una 
adunanza di commercianti ed industriali, allo scopo di con- 
cretare un progetto di trazione elettrica Lecco-Valsassina. 
Sentita la relazione del proponente, ing. Luigi Milesi, l’ asg- 
semblea elesse un Comitato esecutivo, al quale dette inca- 
rico di studiare un progetto definitivo e di fare le pratiche 
necessarie alla sua attuazione. 


Impianto elettrico di Piazza Armerina (Sicilia). — 
Il Comune di Piazza Armerina ha deliberato l’esecuzione per 
conto proprio di una centrale elettrica per illuminazione pub- 
blica e privata. L’impianto comprende dei motori a gas po- 
vero per 200 HP, batteria di accumulatori e rete di distri- 
buzione pubblica e privata. All'illuminazione pubblica è 
provvisto con 56 lampade ad arco e 560 lampade ad incan- 
descenza. L'esecuzione dell'impianto venne aftidata alla 
Società A. E. G. di Genova. 


Pel ponte sul Po a Piacenza. — Il Consiglio provin- 
ciale di Milano ha trattato dell'autorizzazione alla Deputa- 
zione di provvedere alla costruzione di un ponte sul Po a 
Piacenza in concorso colla provincia di Piacenza, ed a con- 
trarre un prestito all’ uopo. Dopo vivace discussione, il 
Consiglio approvò la costruzione senza il concorso nella spesa. 


Pel prezzo del sale nelle industrie. — La Camera di 
commercio di Firenze, con un suo recente voto, si associò 
a quello dell’ « Unione saponerie italiane » per chiedere che 
all’ industria del sapone sia concesso il sale al prezzo di 
costo. d 


Esposizione automobilistica a Torino. — Il Re ha 
accettato il patronato dell' Esposizione internazionale di au- 
tomobili che si terrà a Torino nel febbraio 1904, offrendo 
una grande medaglia d'oro come premio speciale da asse- 
gnarsi a qualunque sezione che ne sia meritevole. Le se- 
zioni sono: automobili, biciclette, canotti automobili, moto- 
ciclette, ecc. Pervennero già al Comitato numerose adesioni 
dalle principali fabbriche nazionali ed estere. 


Una seconda Esposizione regionale veneta nel 1907. 
— Dalla Camera di commercio di Vicenza venne lanciata 
l'idea di indire in quella città, per il 1907, una Esposizione 
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veneta sul tipo di quella testè chiusa in Udine. Si è chiesta 
l'adesione degli enti pubblici interessati e si sta formando 
un apposito Comitato. 


Telefoni intercomunali. — Vennerò inaugurate in 
questi giorni le linee telefoniche Roma-Bologna e Torino- 
Cuneo. 


Nuovo materiale ferroviario. — Il Consiglio dei mi- 
nistri approvò le proposte dell'on. Tedesco per la fornitura 
di 14 locomotive, 400 carrozze, 12 bagagliai e 4 carri servizio 
per il trasporto del gas per la rete Adriatica e 12 locomotive, 
59 carrozze e 266 carri per la rete Sicula, per l'importo com- 
plessivo di 12 milioni. 


Nell’ industria dei concimi chimici. — A Piacenza 
sì è tenuta giorni fa una riunione di Consorzi agrari per 
intendersi circa la condotta da tenere contro il nuovo trust 
dei concimi. All'unanimità si approvò un ordine del giorno 
dei professori Pizzocchero e Samoggia, proclamante la soli- 
darietà dei Consorzi colle Associazioni e le fabbriche pre- 
valentemente cooperative e col quale si pone allo studio un 
piano di resistenza. 


I? accordo degli zuccherifici italiani. — Giorni fa 
ebbe luogo, in Firenze, una riunione dei rappresentanti degli 
zuccherifici italiani, presieduta dallon. Maraini. Sopra 33 
fabbriche ne erano rappresentate 29. Si sarebbero in mas- 
sima accordati sopra una riduzione del 25°/ nella produ- 
zione. Vi sarà quanto prima una nuova riunione, per in- 
tendersi sui dettagli di detto accordo. 


Il concorso dello Stato all’ Esposizione di Saint- 
Louis. — La questione del concorso del Governo all’Espo- 
sizione Saint-Louis è stata ora risoluta dall'on. Luzzatti 
che ha accordato la somma di L. 650,000 chiesta dalla Com- 
missione. 

Le piante di gomma in Italia. — 11 Ministro d'agri- 
coltura e commercio, poichè il consolato italiano a Calcutta, 
in un rapporto, rende conto dello sviluppo che va assumendo 
in alcune parti dell’ India la piantagione degli alberi di 
gomma elastica, e poichè la temperatura di quelle località 
è identica a quella della Sicilia, dell'Agro romano e della 
Maremma, intende incoraggiare la coltivazione di questa 
pianta in Italia. 


La produzione del ferro nel 1902. — La produzione 
del ferro nel 1902 fu per i principali paesi produttori la se- 
guente: 


Differenza 
1902 col 1901 
Stati Uniti. . . . . tonn. 17,821,307 + 2,019,494 
Inghilterra. . . . . n 8,517,693 + 665,863 
Germania . . . . . n 8,402,660 + 616,713 
Russia . . . . . . n 2,520,904 — 263,661 
Francia . . . . . . n 2,427,427 + 27,187 
Austria-Ungheria . . n 1,430,509 + 26,649 
Belgio. . . . . . . n 1,162,910 + 337,490 
Svezia. . . . . . . n 524,000 + 10.700 
Spagna - o € è n 350,000 + 32,000 
Canadá . . . . . . n 319,000 + 45,181 
Giappone . . . . . n 24.495 — 
Ital e sor ds n 30,640 + 14,720 
Totale . . . tonn. 43,412,102 + 3,532,396 
Ii progresso del consumo del cotone. — Una stati- 


stica pubblicata dall’Economiste Francais, stabilisce così il 
consumo del cotone nel mondo dal 1830 al 1903. Le cifre 
rappresentano balle di 181 kg. 


Europa Stati Uniti 
Anni Inghilterra continentale ed altri paesi 
1830 711,000 411,000 1:30,000 
1540 1,156,000 629,000 255,000 
1850 1,458,000 776,000 553,000 
1860 11265000 1,490,000 813,000 
1870 2,639,000 1,512,000 875,000 
1850 2,924,000 2,455,000 1,543.00) 
1890 4,140,000 42145000 2,953,000 
1900 4,167,000 5,720,000 6,819,000 
1908 4200000 6,370,000 7,569,000 


Nuove Ditte industriali. 


Asti. — « Ing. Faracovi € Tortore » Società tra i si- 
gnori ing. Giovanni Faracovi e G. B. Tortore per la costru- 
zione e l'esercizio di impianto frigorifero e l'industria del 
ghiaccio artificiale. Capitale L. 60,000. Durata 25 anni. 


Milano. — « Fratelli Verga di Daniele » Società per 
l'esercizio di mulino a cilindri per la macinazione dei grani 
teneri. Capitale L. 100,000. Durata 11 anni. 

— « Bianchi, Steiner Æ C. » Società avente per og- 
getto l'assunzione di costruzioni di opere e lavori in cemento 
armato, in beton o comunque, acquedotti, serbatoi, dighe, 
fondazione ad aria compressa, opere stradali, portuali e la- 
cuali, domanda di concessioni ed impianti idroelettrici, fer- 
roviari e simili. Capitale L. 100,000. Durata anni 14. 


Torino. — « Carlo Metzger » Società tra i signori Fran- 
cesco Giuseppe Metzger, Leopoldo Weil e Carlo Dorna, re- 
sponsabili, e Davide Metzzer, accomandante, per l'industria 
della birra. Capitale L. 385,00). Durata 10 anni. 


Verano (Monza). — « Heymann, Hermann & C. » So- 
cietà tra i signori Ernesto Heymann, Otto Hermann, Balilla 
e Garibaldi Bevilacqua, per l’ industria dei tessuti di lana. 
Capitale L. 100,000. Durata 7 anni. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 13 al 19 Settembre 1903. 


(Gli attestati numeri 51-70, Vol. 176 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 14; i nu- 
meri 71/80 il giorno 16; i numeri 81-100 il giorno 17; i nameri 101-120 il 
giorno 19). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed ergani delie mac- 
chine. — 176/116, 68786, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Per- 
fectionnements apportés aux régulatenrs des turbines a fluide élastique » richiesto 
il 25 luglio 1903, per anni 6. 

176/117, 68787, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements destinés à réduire les fuites dans les turbines à fluide élastiques » richiesto 
il 25 luglio 1903, per anni 6. 

176/118, 68788, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements dans la construction des aubes pour turbines a fluides élastiques » ri- 
chiesto il 25 luglio 1903, per anni 6. 

176/127, 68803, Gesellschaft zur Einfuhrung von Erfindungen mit beschránkter 
Haftung, a Berlino « Sistema di funzionamento di turbine a salti di pressione » 
richiesto il 27 luglio 1903, per anni 6. 

176/129, 68806, Bollée Léon, a Le Mans (Francia) « Transformation de mouve- 
ment alternatif régulier en alternatif irrégulier pour changements de vitesse et 
autres applications » richiesto il 27 luglio 1903, per anni 6. 

176/130, 68807, Minne André, ad Asniéres (Francia) « Contre-écrou rationnel » 
richiesto il 27 luglio 1903, per anni 6. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 176/120, 63793, Siemens & Halske Aktien- 
gesellschaft, a Berlino « Dispositivo di controllo per la corrente elettrica di la- 
voro in un freno elettrico ad aria regolato dalla pressione dell'aria » richiesto il 
4 agosto 1903, per anni 14, con rivendicazione di priorità dal 14 febbraio 1903. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 176/119, 63792, Toni Francesc», a Londra 
« Perfectionnements aux bandages pneumatiques » richiesto il 4 agosto 1903, per 
anni 6, con rivendicazione di priorità dal 13 agosto 1902. 

176/128, 68905, Bollee Léon, a Le Mans (Francia) « Système de montage ar- 
ticulé des appareils moteur et récepteur d'un chassis automobile » richiesto il 
26 luglio 1903, per anni 6. 

IX. Elettrotecnica. — 176/153, 68406, Cerebotani Luigi e Moradelli Carlo, a 
Monaco (Germania) « Procédé de mise en circuit pour installations téléphoniques 
à un seul fil de ligne, sans le concours de personnes intermédiaires » richiesto il 
30 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 143/141, rilasciata 
l'8 ottobre 1903, per 1 anno dal 30 giugno, già prolungata con attestato 159/124. 

176/104, 68755, Grandi Adolfo, a Milano « Contatore di energia elettrica » ri 
chiesto il 23 luglio 1903, per 1 anno, 

176/110, 68782, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements aux groupes turbine dynamo » richiesto il 25 luglio 1903, per anni 6. 

176123, 68799, Vignola Torquato, a Genova « Sistema telegrafico Morse duplice 
per fili diretti, semidiretti ed omnibus, applicabile a qualunque resistenza » ri- 
chiesto il 1° agosto 1903, per anni 2. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 176/71, 68739, Low Jacob, a Munster (Germania) « Mécanisme de changement 
de son pour instruments do musique métalliques à vent » richiesto il 31 luglio 1903, 
per 1 anno. 

176/91, 67970, Bonacini Carlo e Levi Giorgio, a Roma « Dispositivo per ritrarre 
e mantenere il rilievo acustico o effetto stereofonico nelle riproduzioni e nelle 
trasmissioni dei suoni » richiesto il 28 maggio 1903, per anni 2. 
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170/95, 69804, Petroli Pietro fu Vittore e Petroli Carlo, a Pallanza (Novara) 
« Apparecchio automatico per far sparire le nubi e far apparire il sole anche 
quando piove » richiesto il 15 luglio 1903, per 1 anno. 

Xl. Armi e materiale da guerra, da caccia e da pesca. — 176/77, 68750, 
Palma di Cesnola Alessandro, a Firenze « Nuovo sistema per rendere smontabile 
il cannone » richiesto il 24 luglio 1903, per anni 2. 

176/111, 67532, Società Siderurgica Glisenti, a Brescia « Nuovo sistema di armi 
da fuoco automatiche » richiesto il 16 aprile 1903, completivo della priv. 153/192, 
rilasciata il 9 giugno 1902, per anni 3 dal 31 marzo. 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gii incendi ed 
altri infortuni. — 176/59, 68737, Menzles Robert Charles, a Glenz Falls, New-York 
a Carrello raccoglitore dello immondizie delle strade » richiesto il 31 luglio 1903, 
per ! anno. 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 176/63, 68611, Flohr 
Carl, a Berlino « Apparato per l'interruzione del governo elettrico degli ascensori, 
operato a mezzo «li bottoni da premersi applicati alle entrate del pozzo » richiesto 
il 9 luglio 1903, per ! auno. 

176/76. 68749, Cerutti Attilio fu Giuseppe, a Prato (Firenze) « Perfezionamenti 
alle latrine per case non provviste di distribuzione d'acqua » richiesto il 29 lu- 
glio 1908, per anni 3. 

176/94, 68235, Seikat Christian, a Rummelsburg presso Berlino « Congegno di 
chiusura automatica delle porte, con molla di chiusura e freno del volano, messo 
in azione da una ruota a chiocciola mediante una semplice nottolina e soltanto 
durante il movimento di chiusura della porta » richiesto il 23 giugno 1903, pro- 
lungamento per 1 anno della privativa 155/207, rilasciata il 9 luglio 1902, per 
1 anno dal 30 giugno. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. 
— 176/90, 68767. Ghilardi Sigismondo, a Milano « Lastre e travi vuote in cemento 
armato ed armature rinforzabili da costruirsi in cantiere e porsi in opera dopo 
stagionate per la formazione e l' uso immediato di solai, passerelle, pouti, muri, 
pilastri e manufatti in genere » richiesto il 24 luglio 1908, per anni 3. 

XVI. liluminazione. — 176/88, 68735, Montevecchi Romeo, a Forlì « Genera- 
tore automatico di quantità definita di gas acetilene » richiesto il 27 luglio 1903, 
per anni 3, 

176/78, 68751, Fuchs Gustav. Paris Wenzel, Kreutzberg Charles e Raudnitz 
Sigmund, a Vienna « Brúleur pour éclairage et chauffage » richiesto il 24 luglio 
1903, per 1 anno. 

176/84, 687681, Schott & Genossen, a Jena (Germania) « Perfectionnement ap- 
porté aux verres de lampes è orifices d'admission d'air n richiesto il 3 agosto 1903, 
per anni 6. 

176/85, 68762, Schott & Genossen, a Jena (Germania) « Procédé de fabrication 
en une seule pièce de globes de lampes transparentes munis d'un abatjour en verre 
opale » richiesto il 3 agosto 1903, per anni 8. 

XVII. Riscaidamento, ventilazione e apparecchi di raffreddamento. — 
176/79, 68752, Albanese Giuseppe fu Vincenzo, a Messina « Fornello per salse, si- 
stema Albanese » richiesto il 31 luglio 1903, per anni 3. 

176/81, 68754, Fell George Nohle, a Londra « Apparecchio perfezionato per la 
ventilazione nelle fogne, nelle gallerie, nelle miniere, nei fabbricati, sulle navi o 
simili per mezzo di correnti di aria indotte » richiesto il 3 agosto 1903, per 1 anno. 

176/92, 68001, Elworthy Herbert Samuel, a Londra « Procédé et appareil pour 
la production de gaz » richiesto il 30 maggio 1903, per anni 6. 

176/122, 68798, Grioni Luciano fu Paolo, a Crema « Movimento a catena por 
ventilatori a mano » richiesto il 3 agosto 1903, per anni 3, 

XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
176/74, 68745, Ragogna Andrea, a Meduno (Udine) « Commutatore sillabico per 
l’ insegnamento della lettura » richiesto il 18 luglio 1903, per anni 3. 

176/80, 68753. Nardelli Gaetano, a Roma « Eugin à trappes pour garantir dans 
les récipients l'authenticité des produits liquides » ric'iiesto il 3 agosto 1903, per 
1 anno. 

176/126, 68802, Vando Galileo, a Udine « Banco per scuole, sistema Vando » 
richiesto il 30 luglio 1903. per 1 anno. 

XIX, Filatura, tessitura e industrie complementari. — 176/73, 68744, Cloff 
Friedrich, a Rauenthal, presso Barmen Ritterhausen (Germania) « Dispositif à 
teindre, blanchir, mordancer, laver ou sécher les tissus, etc. » richiesto il 1° ago- 
sto 1903, per anni 6. 

176/106, 68778, Società italiana per l'industria dei tessuti stampati, a Milano 
« Processo per tingere su macchina continua articoli in bleu indaco riservati » 
richiesto il 30 luglio 1903, per anni 3. 

XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 176/105, 68776, Phoenix Boot 
Machinery Company Limited, a Street, Contea di Somerset (Inghilterra) « Macchina 
per fare cuciture con risvolto e per orlare » richiesto il 23 luglio 1903, per anni 6. 

176/124, 68800, Scalfidi Luigi del fu Pasquale, a Napoli « Salvapantaloni, si- 
stema Scalfidi » richiesto il 5 agosto 1903, per 1 anno. 

XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 176/58, 68585, Gros Oscar, a Lipsia (Ger- 
mania) « Processo per la riproduzione molteplice per via chimica di originali di 
ogni genere » richiesto il 4 luglio 1903, completivo della privativa 175/107, rila- 
sciata il 22 agosto 1903, per anni 6 dal 30 settembre. 

176/93, 68158, Levi Clemente e Barricelli Maurizio, a Roma « Fotoarchetipia 
o stampa diretta dalle negative su gelatina al bromuro con inchiostri grassi » ri- 
chiesto il 30 giugno 1903, per anni 3. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 176/54, 68465, Elster S. (Società), a Ber- 
lino « Dispositivo a griglia servente da sopporto a materiali depuranti e filtranti » 
richiesto il 1° luglio 1903, completivo della privativa 161/139, rilasciata l'11 di- 
cembre 1902, per anni 6 dal 31 dicembre. 

176/55, 68534, De Roude Osborne & C., a New-York (S. U. A.) « Composizione 
per levare tinte, colori e vernici » richiesto il 7 luglio 1903, per anni 6. 

176/82, 68755, L'Auto-Metallurgie (Société anonyme), a Bruxelles (Belgio) 
« Emploi de diaphragmes à teneur de substances albuminoides ou organiques in- 
solubilisées pour les applications électrolytiques et galvanoplastiques » richiesto 
` 113 agosto 1903, per 1 anno. 

176/96, 68710, Mix Conrad, a Berlino « Processo di condensazione e separazione 
del gas » richiesto il 27 luglio 1903, con rivendicazione di priorità dal 24 maggio 
1901, completivo della privativa 150/112, rilasciata il 23 aprile 1902, per anni 5 
dal 31 dicembre 1901. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 20 al 26 Settembre 1903. 


(Gli attestati numeri 181-150 del Vol. 176 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 22; 
i numeri 151-160 il giorno 23; i numeri 161-170 il giorno 24; i numeri 171-190 
il giorno 26). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 176/147, 68789, Degli Espinosa 
Gaetano fu Agostino, a Sulmona (Aquila) « Enocrito » ossia apparato destinuto a 
separare nell'uva il succo del raspo, dalla pellicola e dai vinacciuoli » richiesto 
il 31 luglio 1903, per 1 anno. 

176/157, 68842, Cardini Alessandro, a Genova « Pulitrice di grano combinata 
« Eureka », « Zig, Zag », « Tarara », con spazzole speciali, denominata « La Por 
tentosa » richiesto il 30 luglio 1903, per anni 3. 

176/158, 68853, Rodolausse Eloi, a Fenayrols (Francia) « Appareil servant à 
faciliter la manocuvre des élévateurs de paille » richiesto il 3 agosto 1903, per 
anni 3. 

III. Arte mineraria e produzione di metalii e di metalioidi. — 176/174, 68818, 
Wilfley Ore Concentrator Syndicate Limited, a Londra « Perfectionnements apportés 
&ux procédé et aux appareils pour l'enrichissement des minerais » richiesto il 
2 agosto 1903, per anni 6. 

176/175, 68849, Wilfley Ore Concentrator Syndicate Limited, a Londra « Per- 
fectionnements aux procédés et appareil pour l'enrichissement des minerais » ri- 
chiesto il 2 agosto 1908, per anni 6. á 

176/187, 68974, Baxeres De Alzugaray José, a Lola Villa, Bromley (Inghilterra) 
« Procédé d'extraction des métaux des minerais complexes » richiesto il 6 agosto 
1903. per anni 15. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 176/140, 68821, 
Felten e Guilleaume Carlswerk Actien-Gesellschaft, a Mülheim am/Rhein (Germanis) 
« Cable métallique à lisses sectorales » richiesto 11 5 agosto 1903, per anni 15. 

176/148, 68823, Mercader Camille, a Bruddock Pa. (S. U. A.) « Perfectionne- 
ments apportées aux machines à forger les essieux » richiesto il 25 luglio 1903, per 
anni 10. Importazione. 

176/165, 68724, Ranci C. e G. (Ditta), alla Bovisa (Milano) « Procedimento per 
preparare fogli di zinco per stamparvi litografie artistiche con verniciatura a 
smalto, ad uso rivestimento per pareti e per mobili, denominati « Anric » richiesto 
il 21 luglio 1908, per 1 anno. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delie macchine. 
— 176/131, 68808, Societe anonyme des moteurs et automobiles Hérald, a Parigi 
« Perfectionnements dans les moteurs à explosion » richiesto il 27 luglio 1903, per 
anni 6, con rivendicazione di priorità dal 22 ottobre 1902. 

176/137, 68817, Altmayer Heinrich, a Mannheim (Germania) « Procede et ap- 
pareil pour produire une circulation abondante et continue de l'eau dans les chau- 
diéres n richiesto il 7 agosto 1903, per anni 6. 

176/143, 68200, Sacripanti Giuseppe e Zenoglio Enrico, a Genova « Apparato 
motore con generatore di vapore a produzione istantanea, variabile a seconda del 
bisogno, usando combustibile liquido in proporzione e quantità variabile » richiesto 
il 9 giugno 1903, per 1 anno. 

176/177, 68354, Gatti Stefano Giacinto, ad Acqui (Alessandria) a Motore rota- 
tivo a scoppio col vapore di petrolio, ad accensione elettrica, con circolazione 
d'acqua interna per il raffreddamento, con ventilatore rotativo per la comprossione 
dell'aria e che può funzionare anche senza esplosione col solo vapore di petrolio » 
richiesto 1° 8 agosto 1903, per anni 2. 

176/178, 68858, Herkert William, a Findlay, Ohio, e Seney Henry William, a 
Toledo, Ohio (S. U, A.) « Moteur combiné à gaz et à vapeur » richiesto il 10 ago- 
sto 1903, per 1 anno. 

176/182, 68869, Gellato Giovanni, a Torino « Flaugie ondulate per congiunzione 
di condutture tubolari di acqua, vapore, ecc. » richiesto il 3 agosto 1903, per 1 anno. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 176/136, 68815, Grimaldi Mario, a Roma 
« Tenditore e gancio di trazione per l'accoppiamento e disunione automatica dei 
veicoli ferroviari » richiesto il 6 agosto 1903, per 1 anno. 

176/138, 68819, De Vlieger Eduard, a Bruxelles, e Wilmart Fernand, a Selzaete 
(Belgio) « Aecouplement automatique pour vehicules de chemins de fer et de tram- 
ways » richiesto il 27 luglio 1903, per 1 anno. 

176/142, 68092, Bertling Wilhelm, a Berlino « Rotaia per tramvie » richiesto 
1° 8 giugn. 1903, completivo della primativa 168/51, rilasciata il 12 maggio 1903, 
per 1 anno dal 81 marzo. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 176/135, 68814, Leicher Franz, a Monaco 
di Baviera « Rampi a volticina ricambiabili per ferri da cavallo » richiesto il 
5 agosto 1908, per 1 anno. 

176/146, 68760, Pellegrino Pietro, a Campinas (S. U. del Brasile) « Apparecchio 
denominato « Flexometro » destinato ad attenuare le scosse dei veicoli quando 
sono in moto » richiesto il 3 agosto 1903, per anni 8. 

176/156, 68841, Negroni Lelio, a Milano « Monociclo a motore con sedile al- 
l'interno del ciclo » richiesto il 30 luglio 1903, per 1 anno. 

176/180, 68884, Bortoluzzi Giovanni, a Roma « Cuscinetto a molle per gli assi 
delle ruote dei veicoli » richiesto I°" 11 agosto 1903, per 1 anno. 

176/185, 68872, Grouvelle Jules & Arquembourg H. (Socicté), a Parigi « Système 
d'appareils costitues par groupement d'éléments injecto-éjecteurs, et ses diverses 
applications, notamment comme échangeurs de température » richiesto il 7 ago- 
sto 1903, per anni 8. 

176/184, 68871, Grouvelle Jules & Arquembourg H. (Société), a Parigi » Per- 
fectionnement aux refroidisseurs ou condenseurs, pour véhicules automobiles, dits 
« Nids d'abeilles » richiesto il 7 agosto 1903, per anni 6. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 176/160, 68829, Zenenga Carlo e Parodi 
Girolamo di Nicoló, a Sampierdarena (Genova) « Salvagente tascabile Zanenga » 
richiesto il 3 agosto 1903, per | anno. 

IX. Elettrotecnica. — 176/155, 68840, Allgemeine Elektricitáts-Gosellschaft, a 
Berlino « Contatore elettrico per corrente trifase con quattro conduttori » richiesto 
il 29 luglio 1903, per anni 6. 

176/162, 68364, Taccani Emerico, a Bologna « Sistema multiplo di corrispon- 
denza telegrafica » richiesto il 23 giugno 1903, per 1 anno. 

176/163, 68386, Belloni Emilio, a Milano « Sempliticazioni nelle macchine olet- 
triche » richiesto il 22 luglio 1903, per anni 3. 

176/172, 68881, Mantovani Celso & C.. a Venezia « Protettore automatico per 
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linee telegrafiche, telefoniche e per condutture dell'energia elettrica ad alto e 
basso potenziale » richiesto il 30 luglio 1903, per anni 3. 

176/173, 68847, Compagnie d'Électricité Thomson-Houston de la Méditerrance, 
a Bruxelles « Systéme de commande de moteurs clectriques » richiesto il 1" ago- 
sto 1903, per anni 6. 

176/183, 68870, Agaggio Francesco fu Domenico e Carmagnini Domizio fu Flo- 
rindo, a Torino « Interruttore a scatto per corrente ad alta tensione » richiesto 
il 4 agosto 1903, per 1 anno. ” 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 176/134, 68813, Marazzi Castiglioni Aroldo, a Città di Castello (Perugia) « Mac- 
china Fonarixton da adattarsi a tutti gli strumenti di ottone » richiesto il 5 ago- 
sto 1903, per 1 anno. 

176/159, 68828, Ciani Vincenzo di Federico, a Massa « Canna micrometrica 
applicabile a qualunque tacheometro per il rilievo dei punti inaccessibili » richiesto 
il le agosto 1903, per anni 3, 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi 
ed aitri infortuni. — 176/164, 68423, Timar Ignaz. a Berlino « Cannelli staccabili 
per il riempimento ed il vuotamento di recipienti contenenti liquidi facilmente 
esplosibili » richiesto il 80 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 143/13, rilasciata il 21 settembre 1901, per 1 anno dal 30 giugno, già prolun- 
gata con attestato 100/05. 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere Idrauliche. — 176/186, 68873, 
Capello Filippo, a Torino « Sistema per innestare tubi di derivazione per condotte 
forzate con relativo apparecchio » richiesto 1" 8 agosto 1903, per anni 3. 

XY. Vetri e ceramiche. — 176/190, 68877, Chemische Fabrik Morchenstern, 
dott. Weiskopf & C., a Morchenstern (Austria) « Procedimento ed apparecchio per 
la fabbricazione di anelli da sbarre vuote o massiccie di vetro » richiesto il 5 ago- 
sto 1903, per anni 6. x 

XVI. liluminazione. — 176/145, 68743, Adamoli Francesco fu Antonio, a Bel. 
lano (Como) « Lampada ad acetilene a regolazione automatica » richiesto il 29 lu- 
glio 1903, per anni 3. 

176/169, 68837, Gattarossa Antonio fa Giacomo, a Verona « Gazogeno automa- 
tico Gattarossa a caduta di carburo a spezzatura naturale a funzionamento con- 
tinuo » richiesto il 4 agosto 1903, per anni 3. 

176/170, 68838, Gallizia Antonio di Antonio, a Mestre (Venezia) « Scatola auto- 
molla per fiammiferi con@accensione perfezionata » richiesto il 1° agosto 1903, per 
anni 2. 

176/179, 68860, Columbo Giacomo fu Vincenzo, a Bari « Candela da notte 
Gicolumbo » richiesto il 9 agosto 1903, per 1 anno. 

176/181, 68865, Friedrich August, a Uekermünde (Germania) « Appareil pour 
allumer ot éteindre à distance les becs à gaz munis de veilleuses » richiesto 
1'11 agosto 1903, per anni 6. 


XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 176/151, 
67694, Allgemeine Torfkohlen Gesellschaft m. b. H., a Berlino « Perfesionamenti 
nella fabbricazione del carbone di torba » richiesto il 7 maggio 1903, prolunga- 
mento per 1 anno della privativa 140/204, rilasciata il 20 luglio 1901, per 1 anno 
dal 30 giugno al signor Fritz Ferdinando, prolungata con attestato 169/231, e tra- 
sferita alla richiedente. 

176/152, 68826, Franchetti Alessandro, a Torino « Gazogeno per la produzione 
di gas combustibili dai carboni » richiesto il 4 agosto 1903, per anni 3. 

176/171, 60731, Harris John Brown e Jacobus William Henry, a Nashville 
(S. U. A.) « Perfectionnements aux foyers fumivores » richiesto il 18 febbraio 1903, 
per anni 6. 

XVIII. Mobilio e materiále per abitazioni, negozi, uffici e ioczli pubblici. 
— 176/149, 68824, Woodward Ambrose Wobster, Arnold Ira Wilbur, a Lancaster, 
Stato di Pensilvania, e Seneca Stephen John, a Havre de Grace, Maryland (S. U. A.) 
« Dispositif de fermeture de bouteilles è valve » richiesto il 27 luglio 1903, per 
anni 6, con rivendicazione di priorità dal 31 marzo 1903. 

176/166, 68790; Castaldini Gaetano fu Pietro, a Bologna « Pro hygièno » mac- 
chinetta automatica per la distribuzione dei curadenti » richiesto il 18 luglio 1903, 
per anni 3. . 

176/188, 68838, Yorck Archibald Franz Edward, a Dresda (Germania) « Porte 
allumettes ¿conomiques » richiesto 1'8 agosto 1903, per 1 anno. 

176/188, 68875, Giolitto Pietro, a Londra « Tavola rotonda costruita in sezioni 
tali e capace d'allargarsi in quattro direzioni con tre od otto plancie (allargature) 
a rivolvere ed aderenti e collocate disotto alle sezioni permanenti permettendo di 
estendere la stessa senza spostarsi » richiesto il 6 agosto 1903, per anni 3, 


XIX. Fliatura, tessitura e industrie complementari. — 176/133, 68812, Whitney 
Joseph Botsford, a Brooklyn (S. U. A.) « Perfectionnements aux mécanismes élec- 
triques d'arrét automatique pour les machines textiles » richiesto il 5 agosto 1903, 
per anni 6. 

176/139, 68820, Bastie Antoine e Bastie Jean Baptiste, a Tarare (Francia) 
« Métier brodeur automatique * richiesto il 5 agosto 1903, prolungamento per anni 9 
della privativa 89/34, rilasciata il 23 settembre 1897, per anui 6 dal 30 settembre. 

176/154, 68339, Apel Georg, a Berlino « Apparecchio con pinze a tasti per te- 
nere allargati i tessuti » richiesto il 28 luglio 1903, per anni 6. 


XX. Vestiario ed oggetti di uso personale. — 176/141, 67928, Newton Joseph, 
a Dresden-Stafford (Inghilterra) « Perfezionamenti nella fabbricazione delle scarpe 
e simili » ricbiesto 11 23 maggio 1903, per 1 anno. 

176/167, 65797, Nani Giov. Battista, a Genova « Tallone metallico Nani per 
scarpe » richiesto il 29 luglio 1903, per anni 5. 


XXIII. Industrie ed arti grafiche. — 176/144, 68565, Cesana Luigi, a Roma 
« Refournisseur automatique Cesana pour les machines à composer linotypes » ri- 
chiesto il 30 giugno 1903, prolungamento per anni 12 dal 30 giugno 1900 della 
privativa 140/31, rilasciata il 12 luglio 1901, per 1 anno dal 30 giugno, già pro- 
lungata con attestati 167/31 e 175/22, 

176/150, 65825, Compagnie internationale de l'Electro Typographe Meray & Rozar, 
a Parigi « Procede et apparoil pour fondre des espaces de justification appropriées 
à chaque ligne, au moyen de machines à fondre et à composer les caracttres mo- 
biles commandces par bandes perfortes enregistreuses » richiesto il 27 luglio 1903, 
per anni 6, 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 176/132, 68809, Farbenfabriken vorm. 
Friedr. Bayer & C., a Elberfeld (Germania) « Procédé pour la production de nou- 
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velles matiéros colorantes et de produits intermédiaires pour la préparation de ces 
colorants » richiesto il 27 luglio 1903, per anni 15. 

176/153, 68827. Lombard Emile, a Marsiglia (Francia) « Procédé de fabrication 
du tetrachlorurei de carbone » richiesto il 25 luglio 1903, per anni 6. 

176/161, 68970, De Felice Marco Tullio, a Roma « Processo chimico industriale 
per la disnggregazione a mezzo dell'azione simultanea del cloro e del carbone ad 
elevata temperatura, dei silicati di allumina, dei silicati complessi di allumina e 
dei metalli alcalini, alcalino-terrosi o terrosi, allo scopo di ottenere ossido od os- 
sido idrato di alluminio, cloruro di alluminio, cloruri dei motalli alcalini o dei 
metalli alcalino-terrosi o terrosi, cloruri doppi di allumina e dei metalli alcalini, 
silice o cloruro di silicio » richiesto 11 22 agosto 1903, per 1 anno. 

176/189, 08876, Eiseninann R. & Bendix Josef (Ditta), a Berlino « Procédé pour 
rendre le coton collodion soluble dans l'alcool » richiesto il 5 agosto 1903, per 
anni 6, 
XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 176/176, 68851, Vimercati Carlo, & 
Milano « Modo di fabbricazione delle granate, granatini, spazzole da padule e si- 
mili » richiesto il 1v agosto 1903, per anni 6. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 27 Settembre al 3 Ottobre 1903. 


(Gli attestati numeri 191-210, Vol. 176 Reg. Att. furono rilasciati il 28 settembre; 
i numeri 211-220 il giorno 29; i numeri 221-230 il giorno 80 settembre; i nu- 
meri 231-250 il giorno 3 ottobre). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 176/214, 68915, Vernizy Jean 
Baptiste, n Chagny (Francia) « Pressoir horizontal » richiesto il 23 luglio 1903, 
per anni 6. 

176/236, 68940, Kaltenegger Ferdinand, a Brixen (Tirolo), e von Lorenz Norbert, 
& Weidligau (Austria) « Procédé et dispositif servant à dissoudre des gaz dans des 
liquides pour conserver en vie les animaux et les plantes aquatiques » richiesto 
il 10 agosto 1903. i : 

IH. Arte mineraria e produzione di metaili e di metalloidi. — 176/223, 
68925, Kauffmann E. Wilhelm, a Kalk (Germania) « Procédé et dispositif pour pré- 
venir la formation de poussiéres volantes dans les fours à griller à soles super- 


posées » richiesto il 3 agosto 1903, per anni 6. ; 
( Continua). 
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PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 
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Si richiama l’ attenzione di quanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Appareil pour conduire les navettes 
guidées dans les métiers à tisser à plusieurs pièces et 
à plusieurs navettes n pel quale venne concesso in Italia 
al signor BARBIER Alexandre, a Lione, un attestato di 
Privativa industriale in data 10 Dicembre 1901, Vol. 145, 
N. 189, e ció allo 8copo di provocare eventuali trattative per 
la cessione della privativa o per la concessione di licenze 
di esercizio della stessa. 


Rivolgersi per schiarimenti all'Ufficio Internazionale per 
Brevetti d'invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, N. 12, Torino. 


DA VENDERE 


a circa metà strada sulla linea Genova-Milano 
metri quadrati 4000 (aumentabili) terreno con fronte 
di 500 metri verso la Ferrovia e raccordo ferro- 
viario. — Per informazioni e schiarimenti rivolgersi 
a MB. A. L. presso l'Amministrazione dell’ Industria. 


Una importante Tessitura di Toscana cerca, 
per aiuto al suo Direttore, un giovane ita- 
liano che, oltre la conoscenza dell’ analisi e 
messa in carta di tessuti ratières e Jacquard, 
abbia anche pratica della montatura e lavo- 
razione di questi articoli su telai di diversi 


sistemi. 


Dirigere lettere e referenze a: F. N. 280 


Pisa - fermo in posta. 


Pel trasporto di industria in altra sede, 
si affitta in IVREA edificio uso Fabbrica di 
ottima costruzione e posizione, provvisto di 
forza motrice elettrica ed a vapore, gaz, acqua, 
caloriferi, luce elettrica, ecc. — Vendesi anche 
separatamente caldaia Babcock 9 atm., 11 mq.; 
motrice Tosi, 8 cavalli; motore a gaz; motori 
elettrici a corrente continua; batteria accumu- 
latori Tudor. 


Rivolgersi Ing. Olivetti - IVREA. 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabolia, N. 9. 
sr ` 
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MILANO, 13 DICEMBRE 1903. 


A VISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


È riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell Industria. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1904 
all' INDUSTRIA - Anno 18^ 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali 
scade l’abbonamento col 31 dicembre 1903 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per 
agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire 
interruzioni nell’invio del giornale. 


. Parte Tecnica / 


Macchine ad aria calda, a gas, ecc. 
SUI MUTORI A SPIRITO. ! 


Nel loro aspetto complessivo e nel modo di fun- 
zionare i motori a spirito non differiscono gran che 
dagli ordinari motori a benzina di tipo ben noto, ma 
in causa delle proprietà speciali dello spirito, il ciclo 
presenta qualche diversità rispetto a quello dei motori 
a benzina per cui non sarebbe raccomandabile di far 
funzionare senz'altro a spirito un motore a benzina. Si 
vedono subito queste diversità confrontando fra loro i 
diagrammi rappresentati dalle fig. 1 e 2 che rappre- 
sentano rispettivamente il lavoro utile svolto da un mo- 
tore a benzina e da uno a spirito, ambedue a quattro 
tempi. Mentre nel motore a benzina la pressione giunge, 
nella fase di compressione, a 4 atm. circa e all’atto dello 
scoppio a 13 atm., in quello a spirito si arriva colla 
compressione a circa 9 atm. ed allo scoppio si ha una 
pressione di circa 40 atm. 

Ora poiché il rendimento teorico del motore è dato 
om dipende cioé dalla diffe- 

1 
renza tra le temperature assolute massima e minima 
che si verificano nel ciclo, e queste alla lor volta sono 
funzioni della pressione, ne risulta che il rendimento 
termico del motore a spirito è superiore a quello del 
motore a benzina. 

Ciò è dovuto al fatto che la miscela d’aria e di 
spirito che viene impiegata, in virtù del grande calore 
di vaporizzazione dello spirito e del vapore d’acqua 
ch’essa contiene, può sopportare dei gradi di compres- 
sione molto maggiori che la miscela d’aria e di ben- 
zina. Infatti nei motori a benzina si verificano già 


dalla formula + = 


1 Da una comunicazione di L. ERHARD al Techn. Gew. Museum di Vienna. 


nm osti = pus Ze iii ati pri S A TN A, 


spesso per compressioni poco superiori a 4 atm. delle 
accensioni anticipate che producono degli urti e in 
ogni modo sono nocive, mentre collo spirito si può 
giungere colla compressione fino a 12 atm. senza pe- 
ricoli. E naturale però che l’adozione di siffatte pres- 
sioni renda necessaria una speciale costruzione dei 
motori. | 

La formazione della miscela di spirito e aria si 
puó fare in tre modi. In alcuni motori durante la corsa 


d'aspirazione entra nel cilindro l'aria e lo spirito per 
effetto della pressione atmosferica, in altri lo spirito 
vi giunge da un serbatoio collocato in alto e attra- 
verso una valvola regolabile, in altri infine lo spirito 
viene spinto da una piccola pompa all'uopo in una ca- 
mera del motore dove si fa la miscela. In tutti 1 mo- 
iori a spirito, questo deve esser vaporizzato prima che 
si faccia l'accensione della miscela, e ciò affinché la 
miscela riesca uniforme e l'esplosione possa succedere 
sicuramente; l'accensione si fa di solito con un appa- 
recchio magneto-elettrico. Per questa ragione avviene 
anche che i motori a spjrito non possono incammi- 
narsi in generale collo spirito, ma bisogna avviarli col- 
l’impiego di una piccola quantità di benzina leggiera. 

Quando le pareti del cilindro si sono riscaldate 


sufficientemente si può farli funzionare collo spirito e 
allora non occorre nemmeno di riscaldare previamente 
l’aria per formare la miscela. In alcuni tipi di motori 
si rendono però necessari i riscaldatori d’aria che pren- 
dono il calore dai gas di scarico, ma si hanno altri tipi 
di motori senza riscaldatore che funzionano altrettanto 
bene. In questi basta il calore immagazzinato dalle pa- . 
reti del cilindro per far vaporizzare lo spirito. 
Affinché però il cilindro non assuma una tempe- 
ratura troppo elevata, esso deve venir raffreddato ar- 
tificialmente, come del resto si fa in tutti i motori ad 
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esplosione, Nei motori assai piccoli basta munirlo di 
nervature per favorire la cessione del calore all'aria 
esterna; in quelli di dimensioni maggiori bisogna ap- 
plicare il raffreddamento ad acqua. Quest’ ultimo si 
può fare tuttavia in due modi, o a circolazione o ad 
evaporazione. 

Nel primo caso si ha una corrente d’acqua che cir- 
cola intorno al cilindro; nel secondo il cilindro è im- 
merso in una certa quantità d’acqua immobile, che 
evaporando lentamente gli toglie il calore e non per- 
mette che esso assuma una temperatura troppo elevata. 
Poiché, come si è detto, il rendimento termico dei mo- 
tori a spirito è superiore a quello dei motori a ben- 
zina, cioè una maggiore percentuale del calore pos- 
seduto dallo spirito, viene trasformato in lavoro, ne 
rimane una minore quantità per passare alle pareti 
del cilindro. i 

In seguito a ciò nei motori a spirito non v'é bi- 
sogno di un raffreddamento così energico come nei 
motori a benzina, e il raffreddamento ad evaporazione 
serve benissimo all'uopo. L'acqua assume in tal caso 
la temperatura di 100° circa; un raffreddamento troppo 
energico d’altra parte porterebbe ad un maggior con- 
sumo di spirito e in qualche caso potrebbe anche pro- 
vocare l’arresto del motore. 

La combustione dello spirito nell'interno del ci- 
lindro é completa e i prodotti della stessa sono quasi 
iuodori; ció costituisce pure un vantaggio sui motori 
a benzina e specialmente a petrolio, i cui gas di sca- 
rico hanno un odore assai sgradevole. In realtà anche 
i gas di scarico di un motore a spirito non sono af- 
fatto inodori, in causa dei prodotti a cui dà luogo il 
denaturante e l'olio lubrificante che si brucia nel ci- 
lindro, ma in confronto a quelli di un motore a ben- 
zina od a petrolio sono praticamente inodori. 

Secondo i dati delle varie fabbriche si costruiscono 
motori a spirito fino alla potenza di 30 HP; quindi il 
loro campo d'azione é circa lo stesso dei motori a ben- 
zina, e quasi uguale ne é pure il prezzo. 

Quindi per un confronto vanno considerate le spese 
d' esercizio, fra le quali in prima linea, quelle per lo 
Spirito. A tal uopo si fecero delle prove al freno nel 
laboratorio pel Getcerbefórderungdienst di Vienna su 
un motore a spirito di otto cavalli, sistema « Otto » 
costruito dalla ditta Langen & Wolf. Si tratta di un 
motore orizzontale, in cui lo spirito viene iniettato per 
mezzo di una piccola pompa. 

Vi é un regolatore a forza centrifuga che agisce 
su di un bocciuolo a gobba, il quale influisce sulla quan- 
tità d'aria aspirata e su quella dello spirito iniettato 
secondo il carico della macchina. L'ugello d'iniezione 
é formato da seite passaggi capillari per lo spirito, di 
guisa che questo giunge nel cilindro affatto polveriz- 
zato e si mescola con l'aria. Quest’ ultima non viene 
previamente riscaldata. 

L'avviamento del motore vien fatto colla benzina 
nel modo seguente: L'apparecchio d'accensione vien 
posto dapprima alla posizione di cosidetta accensione 
ritardata, indi si versano in un piccolo serbatoio all’uopo 
disposto, circa 100 gr. di benzina e tolta la compres- 
sione, si avvia a mano il motore. Quando é successo 
un certo numero di scoppi si regola, come a regime, 
la compressione e si pone pure alla posizione di regime 
l'apparecchio d'aecensione. Consumata la benzina, si 
apre il robinetto dello spirito e si fa agire la pompa 
d'iniezione; dopo di che il motore comincia la marcia 
regolare. 

La seguente tabella riassume i risultati ottenuti 
da queste prove che durarono un'ora ciascuna e per 


le quali si impiegò dello spirito del commercio al 90 9%, 
(in volume). 


Potenza Consumo di spirito 
Numero sviluppata per cavallo-ora 
dell'esperienza in HP in litri 
1 2.00 1.49 
2 4.14 0.64 
8 6.09 0.62 
4 8.84 0.55 
5 10.15 0.49 
6 11.91 0.45 


Assumendo, secondo Favre e Silvermann, in nu- 
meri rotondi, 5500 calorie quale potere calorifico dello 
spirito a 90 ?/,, per 1 kg., cioè 4580 calorie per 1 litro, 
ne risulta un rendimento termico, per la potenza mas- 
sima sviluppata dal motore, di circa 0.30. 

Un motore a benzina di potenza quasi uguale, che 
era stato esperimentato precedentemente, aveva con- 
sumato per cavallo-ora kg. 0.34 di benzina. Questa 
aveva la densitá di 0.7, per cui il consumo dato corri- 
sponde a litri 0.488. Ne consegue un rendimento di 
circa 0.17. 

Se anche i tipi più recenti di motori a benzina 
possono consumare un po” meno, sta sempre però che in 
grazia del migliore cielo termico il consumo di spirito 
è circa uguale in volume al consumo di benzina, quan- 
tunque il potere calorifico ne sia inferiore. 

Ne consegue che quando i prezzi dello spirito e 
della benzina all’ ettolitro sono comparabili, si rende 
possibile una concorrenza tra i due tipi di motori. ! 

Per render la miscela più facilmente infiammabile 
v'é chi aggiunge allo spirito della benzina o del ben- 
zolo. Ciò però è affatto superfluo nei motori di tipo 
più recente in cui la compressione vien spinta ad un 
alto grado e può essere anche dannoso appunto perché 
limita il grado di compressione e perché le valvole 
facilmente s'insudiciano e i gas di scarico diventano 
puzzolenti. 

Uno degli inconvenienti più temuti nei motori a 
spirito è stata sempre la ruggine. Però l’esperienza 
ha dimostrato che, impiegando alcool a 90 gradi, la 
formazione di ruggine é tanto lieve da non recare 
nessun inconveniente. Se però l’alcool è più diluito si 
possono verificare dei serii inconvenienti per la for- 
mazione di ruggine specialmente nelle valvole. Nello 
stesso laboratorio di Vienna furono fatte delle espe- 
rienze a questo scopo e si trovò appunto che, con 
l'alcool a 90 °% e più, la formazione di ruggine è leg- 
gerissima, con alcool da 90 ad 80 */, comincia e diviene 
abbastanza forte, e sotto l’ 80 °/ à abbondantissima. 

Una delle applicazioni più interessanti e più di- 
scusse dei motori a spirito è quella alle locomobili 
per usi agricoli. Infatti alcuni vantaggi che esse pre- 
sentano sono tanto importanti che possono renderle 
preferibili in qualche caso alle locomobili a vapore 
anche se le spese d'esercizio risultano piü elevate. Si 
iratta anche in questo caso di motori a quattro tempi 
con raffreddamento ad evaporazione e accensione con 
apparecchio magneto-elettrico. 

La differenza di maggior importanza in confronto 
alle locomobili a vapore riflette la diminuzione del peso 
della macchina, del combustibile da trasportare e del- 
l'acqua. 


1 Quantunque da noi in Italia tanto lo spirito che la benzina costino enorme- 
mente più cari cho in molti puesi dell'estero, pure i motori a spirito dovrebbero, 
ammessa la conclusione a cui giunge I° Erhard, farsi strada più facilmente che al- 
trove. Infatti mentre in Austria, per esempio, lo spirito per motori costa circa K. 25 
all'ettolitro e la benzina K. 20, da noi un ettolitro di benzina costa L. 75 ad 85 
(peso spec. 0.70-076) e uno di spirito a 90 0/7 L. 70 ad 80. Dato, come si spera, di 
poter ridurre, anche con la legge attuale, quest'ultimo prezzo a L. 55 a 60, lado- 
zione dei motori a spirito, nei casi in cui maggiormente si prestano, in concor- 
renza ai motori a benzina dovrebbe esser possibilissima. 
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La locomobile a spirito pesa di già solo */ circa 
di una a vapore d'ugual potenza. Riguardo al combu- 
stibile mentre una locomobile a spirito da 10 HP ri- 
chiede per 10 ore di lavoro circa 50 kg. d'alcool, una 
a vapore d’ugual potenza richiede da kg. 400 a kg. 500 
di carbone. 

In montagna, e dove le strade e il terreno sono 
cattivi le differenze accennate hanno una certa impor- 
tanza. Anche pel consumo d’acqua si nota una grande 
diversità. La stessa locomobile a spirito con raffred- 
damento ad evaporazione consuma in 10 ore circa un 
ettolitro d’acqua, mentre quella a vapore ne richiede 
20 ettolitri. Talvolta bisogna trasportare anche l’acqua 
perchè sul luogo non se ne trova; in questi casi anche 
l'approvvigionamento d’acqua è causa di spese punto 
trascurabili. 

Riguardo la spesa pel combustibile il confronto non 
è però possibile, in Italia; dati i prezzi attuali la spesa 
per l’alcool risulta, sempre per la stessa locomobile a 
spirito, circa doppia di quella assorbita da una loco- 
mobile a vapore. 

I vantaggi prima accennati hanno però in qualche 
caso molta importanza. A questi s’ aggiunge ancora, 
quando il lavoro è intermittente, l’ avviamento assai 
sollecito, chè ad onta delle necessità di ri- 
correre alla benzina non s’impiegano più di 
10 minuti; nei periodi di riposo non v'é poi 
nessun consumo di combustibile. Quanto ai 
pericoli d’incendio la locomobile a spirito è 
certo superiore a quella a vapore. 

.Anche per gli automobili, i quali ora, 
oltre che per l’uso sportivo, vengono ap- 
plicati anche pel trasporto di merci diverse 
nell’ interno delle città, i motori a spirito 
potranno essere impiegati con vantaggio 
specialmente in quanto i gas di scarico sono 
quasi inodori in confronto a quelli dei mo- 
tori a benzina; poi, come s' è detto, richie- 
dono una quantità d’acqua molto minore pel 
raffreddamento. 

In Germania si sono costruite anche 
delle locomotive a spirito per ferrovie prov- 
visorie, per ferrovie nei boschi e nelle mi- 
niere; sembra anche con buoni risultati ; 
naturalmente si fece palese un difetto inerente ai mo- 
tori a scoppio in generale, vale a dire le difficoltà 
della trasmissione alle ruote motrici. | 


Caldaie e macchine a vapore. 


NUOVI SCARICATORI AUTOMATICI 
FUNZIONANTI ANCHE COME POMPE DI ALIMENTAZIONE 
DI CALDAIE A VAPORE. ! 


L’apparecchio consiste principalmente in una boccia in 
ghisa a forma di pera, nella quale si trova un tubo ripie- 
gato in basso, col suo orificio di uscita vicino al fondo della 
boccia (fig. 1 a 3). 

La boccia è sospesa a due sopporti; l’anteriore costi- 
tuito dai due bracci semicircolari, il posteriore da un so- 
stegno circolare attraversato dalla parte arrotondeta della 
boccia medesima come mostra la figura. 

La boccia è movibile: si alza e si abbassa nella sua cor- 
nice circolare, quando apre e chiude la valvola. Il funziona- 
mento dello scaricatore è il seguente: l’acqua entra a mezzo 
del sopporto forato (feed trunnion) che è quello a destra 
ponendosi in faccia allo scaricatore e arriva al diaframma 


1 Brevetto americano Bundy. 


toccato dalle punte degli opposti sopporti cavi. Qui la di- 
rezione del moto dell’acqua cambia ed essa entra nella boccia 
che si trova alla sommità della cornice, mantenutavi dal 
peso della leva. L’acqua continua a riempire la boccia sino 


a che il suo peso è sufficiente a fare equilibrio al peso 
della leva. 

La boccia allora cade, obbligando l’anello che circonda 
lo stelo della valvola fra la sede dei due dadi di chiusura 
(arresto) a sollevarsi e agire sul dado superiore; questo 
alza lo stelo e il disco dalla valvola della sua sede, aprendo 
la valvola stessa. Supponendo che la trappola riceva la con- 


densazione da apparecchi layoranti alla pressione di 20 libbre 


inglesi, quando la valvola è aperta, questa pressione è eser- 
citata sulla superficie del corpo d’acqua che la boccia con- 
tiene, e l’acqua è spinta fuori attraverso il tubo capovolto 
ed il sopporto cavo di sinistra (left trunnion). Essendo la 
comunicazione col sopporto cavo di destra impedita dal 
diaframma sopra citato, l’acqua si scarica dal braccio cavo 
di sinistra (left horn) ed esce dalla valvola aperta con una 
velocità dipendente dalla pressione alla quale è sottoposta. 


Fig. 3. 


Quando l’acqua rimasta nella boccia è in quantità tale 
che il peso della leva fa equilibrio alla boccia quasi inte- 
ramente vuota, questa viene sollevata dal peso e l anello 
posto sullo stelo della valvola scende sul dado d’arresto in- 
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feriore e chiude la valvola. Però una sufficiente quantità | principio dello scaricatore per serbatoio (Tank Steam Trap) 


d'acqua resta nella boccia al fondo per chiudere l'orificio 
del tubo piegato ed impedire assolutamente ogni fuga di 
vapore. 

La disposizione speciale delle scatole a stoppa è tale 
che praticamente non si verifica alcuna sensibile resistenza 
d’attrito al movimento della trappola. 

Riguardo alla potenzialità di questo scaricatore, è chiaro 
che scaricherà una quantità d’acqua eguale all’ area della 


Fig. 4. 


valvola moltiplicata per la velocità teorica dell’acqua meno 
la perdita dovuta alle resistenze. 

Se la condensazione perviene all’ apparecchio in forte 
quantità e regolarmente, la boccia rimarrà in basso e la 


trappola continuerà a scaricare acqua fino a che l’ appa- 


recchio condensante non sia vuotato. 

Conviene osservare che lo scaricatore lavora a piene 
luci, ossia la vena liquida non subisce contrazioni in nessun 
punto dell’ apparecchio, mentre le resistenze dovute al pas- 
saggio dell’acqua sono ridotte al minimo. 

Questi scaricatori sono costruiti di due serie 50 e 75; 
quelli della serie 50 lavorano sino ad una pressione di 
kg. 5 o 6, per cmq. e quelli della 75 sino a 17 kg. per cmq. 

Se si adopera per scaricare l’acqua di condensazione 
proveniente dal vapore di scarico di una motrice oppure da 
altri apparecchi lavoranti a bassa pressione, lo scaricatore 
Bundy viene posto al di sotto dell'apparecchio, perchè le acque 
di condensazione gli possano pervenire per gravità, ed in 


Fig. 5. 


tali condizioni è buona pratica adoperare uno od anche due 
numeri di trappola superiori a quello corrispondente al dia- 
metro della tubazione. 

In tale caso la velocità dell’acqua è naturalmente piccola 
e più grande è il diametro del tubo e della trappola, più 
facile e abbondante sarà la scarica, per la conseguente di- 
minuzione di resistenza. 


Scaricatori Bundy per alimentazione di caldaie a va- 
pore. — La Bundy Return Trap che funziona da alimen- 
tatore dei generatori di vapore è costruita sullo stesso 


eccettuato che il funzionamento è differente. 
Il tubo posto nell’interno della pera è piegato all’ insù, 
invece che in basso come negli scaricatori automatici pre- 


Ai 


v ad 


Fig. 6. 


cedentemente descritti e la boccia é situata ad un livello 
più alto (fig. 4 e 5). 

L'apparecchio è munito di due valvole di ritegno, una 
per mantenere la pressione della caldaia quando l’alimenta- 
tore si riempie d'acqua; l’altra per trattenere l’ acqua di 
condensazione quando l’alimentatore sta scaricando. 

Il fanzionamento è il seguente: l’acqua entra a mezzo del 
trunnion situato a destra di chi guarda e passa mella boccia, 
la quale quando è quasi piena, fa equilibrio al peso messo 
sulla leva e cade, impegnando l’anello nel dado di chiusura 
superiore (nello stesso modo dello scaricatore semplice) e 
sollevando lo stelo della valvola. Questa è in diretta comu- 
nicazione col vapore della caldaia. Quando la 
valvola è aperta, il vapore entra, ed a mezzo 
del tubo curvato di sinistra, perviene nell’in. 
terno della boccia al disopra della superficie 
dell acqua. 

La pressione, essendo allora la stessa in 
caldaia e nell’ alimentatore, e l'alimentatore es- 
sendo posto un metro circa al disopra del livello 
d’acqua in caldaia, l’acqua passa per gravità 
dall’ alimentatore in caldaia (fig. 6). 

Quando la boccia è vuota è sollevata in alto 
dal peso della leva, lo stelo della valvola si 
abbassa e chiude l’entrata del vapore e nello 
stesso tempo apre la valvola d’aria posta al di- 
sotto che permette all’ alimentatore di vuotarsi 
interamente di vapore e di riempirsi nuovamente 
di acqua. 

Oltre che riportare in caldaia la condensa. 
zione proveniente da ogni sorta di apparecchi 
utilizzanti il vapore, lo scaricatore Bundy viene 
adoperato come pompa di sollevamento, ponendolo al di 
sotto dell’ acqua di condensazione che vi perviene per gra- 
vità e collegandolo alla camera di vapore della caldaia a 
mezzo di una presa fatta su qualunque conveniente tuba- 
zione di vapore. 

Quando l'apparecchio scarica, il vapore spinge l’acqua 
in ogni punto dello stabilimento dove la si voglia avere, 
oppure la solleva ad una altezza corrispondente alla pres- 
sione esercitata dal vapore. 
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Lavorazione del legno. 


MACCHINA PER FAR GLI INCASTRI 
NELLE TRAVERSE FERROVIARIE 
SISTEMA COCHET! 


(Vedi tav. a pag. 792-793). 


Tutti conoscono l’importanza che ha la lavora- 
zione degl'incastri delle traverse ferroviarie di legno; 
sono appunto questi incastri che determinano lo scar- 
tamento e l’inclinazione delle rotaie e spesso dall’e- 


sattezza di questa lavorazione dipende la stabilità del 


binario e la durata delle traverse. 


Le macchine che eseguiscono questi incastri de- 


vono non solo fornire esattamente lo scartamento de- 
terminato, ma devono anche produrre delle superfici 
d’appoggio di fianco agli incastri che risultino parallele 
non alla base superiore delle traverse, bensì alla base 
che s*appoggia sul terreno; si deve poi fare in modo 
che la manutenzione riesca economica quanto più è 
possibile. 

La macchina rappresentata nella tav. a pag. 792-793, 


costrutta dai signori Cochet, dovrebbe soddisfare a 


queste condizioni. E formata da una robusta intelaia- 
tura che porta dalla parte anteriore due alberi A (fi- 
gura l e 4) sui quali sono fissati due utensili a lame 
per piallare R, posti in moto dalla trasmissione prin- 
cipale 7 (fig. 5). 

Gli alberi A sono portati ciascuno ad un estremo 
da un sopporto con cuscinetto ad aggiustaggio sferico 
e all’altro estremo da un sopporto a lubrificazione 
automatica colla base a corsoio per aggiustarne esat- 
tamente la posizione. 

Due montanti D' fissati sull’incastellatura B por- 
tano ciascuno la parte mobile C di un trapano mul- 
tiplo F, che viene azionato per mezzo della cinghia 
semi-incrociata @, dalla trasmissione principale 7. Le 
parti C ingranano con dei settori dentati S, che me- 
diante un contrappeso, servono ad equilibrarle. 

Le punte vengono poste in moto, come d'ordinario, 
da un albero centrale per mezzo d’ingranaggi e il tutto 
è racchiuso in una scatola che serve a proteggere il 
meccanismo dalla polvere. 

I montanti B' si possono spostare in senso oriz- 
zontale secondo il tipo di traversa da lavorare e la 
parte mobile dei trapani vi è fissata sopra a corsoio 
e può essere spostata in su e in giù per mezzo di una 
leva D, che serve per ambedue i trapani, dall'operaio 
addetto alla macchina. 

Sotto si trova il carrello, su cui appoggia la tra- 
versa, costituito da due alberi £ (fig. 4) che portano 
delle puleggie G su cui si avvolgono le catene H, che 
sono munite di tratto in tratto di sporgenze / per tra- 
scinare il pezzo in lavorazione (fig. 2). 

Quest'apparecchio di trasporto fa capo all’eleva- 
tore J (tig. 6) che solleva le traverse terminate e le 
adduce al sopporto K, ad un’altezza conveniente per 
venire caricate. 

Il trasportatore e l'elevatore vengono azionati dalla 
trasmissione 7° per mezzo di una cinghia distinta (fig. 5) 
per cui possono essere staccati quando si vuole. 

Le catene continue H passano sul davanti della 
macchina, entro a guaine che servono a sollevarle per 


l'azione delle leve Z (fig. 1) collegate ai manubri M 


che vengono manovrate ciascuna da un operaio. 
Il sollevamento delle catene viene segnato dall'in- 
dice N. 


1 Revue industrielle, 1903, pag. 413. 
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Sulla parte posteriore della macchina vi é un al- 
bero a camme P il quale solleva e abbassa alterna- 
tivamente i sopporti O, come si vedrà più avanti (fi- 
gura 3). 

Le traverse vengono disposte al principio dell'ap- 
parecchio. trasportatore, passano con esso lungo la 
macchina per iutta la sua lunghezza, durante il qual 
periodo vengono piallate e forate, e infine giungono al- 
l'elevatore. 

Nel momento iu cui la traversa passa sotto alle 
pialle P, gli operai sollevano le catene agendo sui 
manubri .M e fanno in modo che le estremità della 
traversa si innalzino di tanto da produrre degli incastri 
di una sufficiente profondità, la quale viene indicata 
dall’indice V. Se la traversa presenta già prima della 
lavorazione una superficie abbastanza piana, l'operaio 
la solleva soltanto di poco e l’incastro non riesce molto 
profondo; se invece la superficie è molto irregolare 
l'operaio solleverà maggiormente il pezzo producendo 
un incastro più profondo. 

Ciascuno dei due operai non si preoccupa che del- 
l'incastro della sua parte; eseguiti gl'incastri la traversa 
prosegue il suo cammino e giunta sotto ai trapani vien 
sollevata per mezzo dei sopporti O e si allontana così 
dalle catene. 

Se però in questo momento venisse eseguita sen- 
Z'altro la foratura, i fori si produrrebbero quasi sempre 
fuori di posto, giacché, in causa della forma irregolare 
del legname, gli incastri riescono spesso disposti obli- 
quamente rispetto l’asse della traversa. 

Occorre fare quindi una centratura, a ciò servono 
i dispositivi rappresentati in U (fig. 1 e 4) e in (7? 
(fig. 3 e 4) che sono simili tra loro. — U serve per la 
centratura in senso longitudinale e U’ per quella in 
senso trasversale. 

Questi apparecchi sono formati essenzialmente» da 
sbarre rigide che si avvicinano o si allontanano per 
l’azione di contrappesi che vengono svincolati pel sol- 
levamento della traversa. Degli uncini V e V” (fig. 1 
e 3) servono a produrre gli spostamenti della traversa 
se ve n'ó bisogno, e sono disposti in modo che il centro 
della retta che li unisce cade sempre sulle, mezzerie 
dei trapani. 

Eseguita la foratura, durante una breve sosta della 
traversa, le camme 2 si abbassano, deponendo quest'ul- 
tima sulle catene che la conducono all’elevatore. 

La velocità dei vari organi della macchina e del 
carrello di trasporto sono regolate in modo che mentre 
una traversa sta sotto l'azione delle pialle, un’altra 
viene accolta sul carrello, e quando, eseguiti gli in- 
castri, la traversa sì allontana dalla pialla, ne viene 
posta una sotto ai trapani. 

Così le due lavorazioni non si fanno simultanea- 
mente, ma alternativamente, e poiché lavoro as- 
sorbito da esse è press’ a poco uguale, così anche quello 
richiesto al motore si mantiene press’ a poco costante 
e il funzionamento della macchina riesce regolare. 

Il comando della macchina è fatto nel modo se- 
guente: 

L'albero principale di trasmissione T (fig. 5) porta 
due pulegge Y e Y, che azionano una la macchina, 
l’altra il carrello di trasporto e l'elevatore. 

Sulla cinghia a della prima può agire un tenditore 
b che si manovra per mezzo di una leva. Questo ten-. 
ditore serve appunto a porre in moto la macchina o 
ad arrestarla. 

Per agire su di esso si hanno due manubri, uno 
per ciascuno dei due operai, di guisa che questi possono 
arrestare la macchina senza muoversi dal loro posto. 
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La puleggia Y trasmette il moto a Z e quindi al 
carrello per mezzo di un’altra cinghia e di una serie 
d’ ingranaggi racchiusi in una custodia, giacché la ve- 
locità del carrello di trasporto è molto piccola in con- 
fronto a quella degli altri organi della macchina. 

La trasmissione in questo caso non è però rigida. 
La puleggia W non è fissata a chiavetta sull'albero £, 
ma è folle su di esso; essa è collegata all'ingranaggio 
vicino (fig. 4) per mezzo di un innesto che non può 
rimanere chiuso che nel caso in cui 
smettere non superi un certo valore, altrimenti la 
molla che lo tien chiuso cede e l'innesto si scioglie. 
Se il carrello trova un impedinfento qualsiasi nel suo 
cammino la puleggia W girerà folle sull'albero e non 
si verificheranno guasti o rotture. 

La rapidità del funzionamento di questa macchina 
non dipende che dall’abilità degli operai; una simile 
macchina che funziona nelle officine della società fran- 
cese P. L. M. può lavorare, servita da tre operai, 180 tra- 
verse di rovere all'ora. 

Gli utensili delle pialle (fig. 3) e quelli dei trapani 
(fig. 7 e 8) sono facilmente smontabili e ricambiabili. 

Una disposizione simile a quella della trapaneria 
sì potrebbe impiegare per azionare le chiavi per ser- 
rare le viti da legno e, nella riparazione delle traverse 
usate, per chiudere mediante caviglie di legno i vecchi 
fori delle viti. 


Lavorazione dei metalli. 


SULLA SALDATURA AUTOGENA 
COL GAS ACETILENE. 


H.Le Chitelier sino dal 1895 aveva fatto notare che 
abbruciando questo gas coll’ ossigeno la fiamma a cui 
dà luogo potrebbe raggiungere 4000? C., cioè tempera- 
tura assai superiore a quella che si ha con altri gas 
combustibili e per conseguenza ritenne fosse suscet- 
tibile di molteplici applicazioni. 

Ma i pericoli che presentano gli apparecchi nei 
quali la miscela dei gas viene fatta innanzi che av- 
venga la combinazione, si presentavano ancora mag- 
giori coll’acetilene per la facilità colla quale la fiamma 
che esce dal becco tende a provocare l’esplosione della 
miscela gasosa che trovasi nella condotta. 

L’ ing. E. Fouche 1, che si era proposto di rendere 
pratica l'applicazione dell'acetilene alla saldatura dei 
metalli, ebbe l’idea di saturare questo gas coi vapori 
d'etere o di essenza di petrolio e con questo spediente 
valeudosi di una lampada da saldare ordinaria potè 
ottenere una fiamma che fondeva facilmente il ferro, 
senza provocare la deposizione del carbone che si 
verificava allorché l'alimentazione avveniva esclusiva- 
mente coll’ acetilene. Procedendo ne’ suoi tentativi 
l'autore potè constatare che riusciva possibile di evi- 
tare il ritorno della fiamma, anche con una miscela 
di acetilene e di ossigeno, quando le aperture di uscita 
erano piccolissime e la velocità impressa era di 100 
a 150 metri. Per rendere più sicuro Pimpiego inter- 
pose sul percorso dei gas sotto pressione di 3 a 4 metri 
d'acqua dei diaframmi di materia porosa, assai più 
compatta della tela metallica usata per questo scopo, 
poichè di questa anche sovrapponendone 100 dischi il 
risultato non era ancora perfetto. 


| Bulletin technologique des mciens Eléves des Ecoles nationales d'arts 
el méticrs, Paris, 1903, pag. 1318. 
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Siccome l’impiego dell’ acetilene compresso entro 
bombe d'acciaio o direttamente sul luogo di consumo, 
costituiva una grave difficoltà alla diffusione della sal- 
datura autogena, l’autore ha trovato modo di valersi 
dell’acetilene quale si ha dai generatori usuali a debole 
pressione e di imprimergli la velocità che si rende 
necessaria per avere una fiamma costante ricorrendo 
allo spediente di affidare all'ossigeno la funzione motrice. 

Lo strumento ideato consiste in un iniettore Giffard 
di dimensioni estremamente ridotte, che riceve il gas 
ossigeno compresso a 120° atm. come si ha dal com- 
mercio e aspira nella misura voluta l’acetilene rac- 
colio in un gasometro. Per evitare che l'esplosione si 
propaghi eventualmente da un capo all’altro dell’ ap- 
parecchio, il condotto dell'acetilene é formato da una 
serie di tubi esilissimi e di grande lunghezza i quali 
offrono tenue resistenza alla circolazione del gas e 
presentano il vantaggio che il volume della miscela 
tonante riesce in ogni caso assai piccolo. 

Volendo procedere alla saldatura autogena si rende 


necessario di porre in comunicazione la lampada colla 


canalizzazione dell' acetilene e colla bomba d'ossigeno, 
la quale é munita di un regolatore di pressione che 
permette di stabilire la pressione della miscela gasosa 
a kg. 1-1.5. Per misura di sicurezza e per evitare che 
l'ossigeno per qualche inavvertenza non penetri nel 
condotto dell'acetilene, su questo é interposta una pic- 
cola valvola idraulica che rende libero il passaggio 
attraverso l’acqua dell’acetilene nella direzione voluta, 
ma che si apre verso l’ esterno appena che il gas tende 
a cambiare direzione. 

Secondo le prove dell ing. Fouché una fiamma 
alimentata con 600 litri di acetilene ogni ora può sal- 
dare delle lamiere dello spessore di 8 a 9 mm., an- 
corché il dardo non abbia che 3 a 4 mm. di diametro 
e 10 a 15 mm. di lunghezza. Se l’acetilene è in eccesso 
rispetto all’ ossigeno la fiamma riesce circondata da 
un’ aureola bianca dovuta al carbone libero ed in 
queste condizioni esercita azione carburante, ma se la 
proporzione dei due gas è regolata in modo di avere 
una fiamma brillante, l’estremità del dardo è formata 
da una miscela di ossido di carbonio e di idrogeno ed 
in tali condizioni provoca la fusione del ferro senza 
alterarlo. 

Importante è il fatto che il consumo di ossigeno 
risulta inferiore a quello dedotto dalla teoria per il 
caso che la combustione avvenga sotto forma di acido 
carbonico e di acqua e secondo l’equazione: 


2 C, Ho + 100 = 4 CO, + 2 M O 


mu nm 


2 Dal 5 volt. 

ma per ogni mc. di acetilene occorrono 1.7 di ossi- 
geno in luogo di 2.5, ciò che, prova che interviene 
l'ossigeno dell’aria nella zona esterna della fiamma. 

Per rendersi conto degli effetti calorifici che la 
fiamma ossiacetilenica permette di raggiungere basterà 
riflettere al fatto che la miscela ora riferita di ossi- 
geno e di idrogeno fornisce 5250 calorie per mce., 
mentre quella formata di 4 volumi di idrogeno e 1 di 
ossigeno non ne da che 2480. 

Da ció si comprende come nessun metallo possa 
sopportare questa fiamma senza fondersi e data la na- 
tura del gas si comprende del pari come i metalli 
fusi siano suscettibili di riunirsi senza l’ intervento di 
altre sostanze. 

I vantaggi che questa fiamma presenta rispetto al- 
l'impiego dell'arco voltaico per la saldatura del ferro 
consistono in ciò che essa non provoca la carburazione e 


non rende perciò fragile il metallo nei punti in cui si 
e fuso. Anche nei riguardi della fiamma ossidrica effre 
il vantaggio di raggiungere più rapidamente la tempe- 
ratura voluta e di non esercitare l’azione ossidante 
dovuta al vapor d’acqua, che col gas tonante è l’unico 
prodotto della combustione. 

È inutile avvertire che per la saldatura delle la- 
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miere occorre che la lampada abbia una potenzialità 
proporzionale al loro spessore. Affinché la fusione av- 
venga nettamente si devono abbruciare 75 litri di ace- 
tilene all'ora per ogni millimetro di spessore. Se le 
lamiere sono sottili basta passare l'estremità del dardo 


sulle estremità sovrapposti per riunirle. Se lo spes- 
sore e rilevante è preferibile di tagliare i bordi sotto 
un angolo di 45° (fig. 1), incominciando ad assicurare 
la fusione delle pareti a Ve rapportando nella cavità 
il ferro occorrente col mezzo di una sbarretta dello 


stesso metallo. In tal modo si riempie il canaletto 
fino a raggiungere lo spessore della lamiera. Le sbar- 
rette per la saldatura sì ottengono tagliando delle liste 
di piccola larghezza dalle stesse lamiere. Per la sal- 
datura a angolo retto che devono conservare lo spi- 
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golo vivo, si predispongono i pezzi, come nella figura 2 
e si ha cura di non attaccare la parte ac fino a che 
la ab è entrata in fusione. 

La fig. 3 rappresenta la disposizione che conviene 
adottare per saldare un fondo che entra in una viera. 
Come si vede, importa ognora che il dardo possa en- 
trare fino a fondere le parti più interne, perché se 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


791 


la saldatura si limitasse alle parti superficiali non si 
otterrebbe la robustezza voluta. Le difficoltà maggiori si 
presentano quando si hanno angoli rientranti come 
nel caso del pezzo A B da unire col C D, secondo la 
fig. 4. Laddove € possibile conviene sostituire a questa 


giunzione quella indicata nella figura 5, per essere in 
grado di riempire le cavità a d con del ferro fuso. 
Quanto al costo della saldatura autogena l inge- 
gnere Fouche fornisce i seguenti dati. 
Con una lampada si riesce a saldare in un’ ora 
metri 1!/ di lamiera di 9 a 10 mm. e occorrono: 


Lit. 750 di acetilene a L. 1,60 per mc. L. 1,20 


n 1300 di ossigeno a n 5— n» n n 6,50 
Mano d’opera . . . . . . . . & » 0,60 
L. 8,30 


Questa spesa puó essere notevolmente ridotta quando 
si riscaldano in precedenza i pezzi col gas illuminante 
o con quello di gasogeno ed allorchè la fiamma ossiace- 
tilenica si avviluppa con altra di minor costo alimen- 
tata coll’aria compressa in luogo dell’ ossigeno. 

La saldatura autogena si applica tanto al ferro che 
all’acciaio fuso e gli assaggi di trazione fatti provano 
che la resistenza raggiunge ordinariamente 36 kg. 
per mmq. Trattandosi di riparare dei pezzi di ghisa 
devesi tener presente che nei punti saldati si forma 
una zona assai dura che non può essere ulteriormente 
lavorata. La lampada ossiacetilenica si impiega van- 
taggiosamente anche per il rame, quando si ha cura 
di far prevalere nella fiamma un legger eccesso di 
acetilene per renderla riduttrice. La grande condutti- 
vità di questo metallo obbliga a valersi di una lampada 
più potente di quella richiesta per il ferro per soppe- 
rire alla sottrazione rapida del calore. g. 


Industria della carta. 


INNOVAZIONI 
FABBRICAZIONE DELLA CARTA 


PER ALFREDO HAUSSNER. ? 


NELLA 


Nt 


Fabbricazione proprtamente detta. 


3. Depuratore. — Gli apparecchi di questo genere 
non si prestano a subire grandi modificazioni. Si tratta 
sempre di stacci che hanno il compito di separare le 
parti più fine dalle più grossolane; un apparecchio che 
non presenta varianti che di dettaglio. 


1 Dingler's Polytechnisches Journal, 1908, Vol. 318, pag. 227 e seguenti. 
2 Vedi L’ Industria, 1902, pag. 796, 810 e 828: 1903, pag. 87, 116, 170, 221, 
262, 327, 126 e 113. 


MACCHINA PER FAR GLI INCASTR 


Sistema 


so 


Vedi articolo 


TH 


== pr => 


LI 
C e 
-— 
-~ 


Ai 


= 
IZ 
= 
= 
= 
C 
= 
E 
== 
- 


Fig. 1. Elevazione longitudinale. 
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Fig. 4. Pianta. 
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Fig. 2. Vista di fianco. 


Fig. 5. Trasmissione di movimento. 


Fig. 6. Elevatore. 


pr e S 


Marcio in ei ac I ED A > TR ta 


Fig. 3. Sezione trasversale. 
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Qualche particolarità offre un apparecchio di 
H. Mellor chiamato spazsolatore della pasta, in cui 
il liquido dopo esser stato trattato nel depuratore, viene 
rimacinato più volte fra specie di tamburi e piattine 
prima di passare sullo staccio. 

Nell’ apparecchio di A. Woge (figura 1) la pasta 
fluisce dal basso verso l’ alto attraverso delle griglie. 
La pasta, proveniente dal sabüer, riempie prima il 
recipiente v fino a portarsi ad un livello un po' superiore 
a quello della piastra p. Da v la pasta passa, attraverso 
l'apertura regolabile n, nel tubo r e quindi nella ca- 
mera k per attraversar poi le finestre della griglia p 
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che sono strette in basso e vanno allargandosi verso 
Palto. Di là la pasta passa alla macchina da carta. I 
nodi rimangono sotto la faccia inferiore della griglia, 
quindi hanno spontaneamente la tendenza a cadere la- 
sciando pulita la griglia. Questa tendenza viene inoltre 
favorita dal movimento degli stacci / attaccati ai bracci f. 
Questi bracci sono imperniati in w e viene impresso 
loro un moto oscillatorio per mezzo del braccio A, della 
biella u e della manovella a disco c. L’ ampiezza del- 
l’ oscillazione è regolabile, potendosi spostare il bot- 
tone della manovella. 

Un’analogo effetto con movimento della pasta dal 
basso all’alto e pulitura automatica della piastra forata 
si trova pure nell’apparecchio di J. White (fig. 2 e 3). 

La pasta fluisce nel truogolo a, e di là passa nel 
canale a, con sezione trasversale ad U che gira tutt'in- 


Fig. 3. 


torno all’apparecchio. In esso pesca l’appendice d, del 
truogolo d il cui fondo c costituisce la griglia attra- 
verso alla quale passa la pasta dal basso verso l’alto. Essa 
poi passa sopra al piano flessibile g e si riversa in /h per 
andare alla macchina da carta. Già il bordo d, impedisce 
di per sé che le impurità più grossolane e la schiuma 
vadano contro la griglia. Ad aiutare l’azione della gra- 
vità per tener pulita la faccia inferiore di c dalle im- 
purità residue v'é l'oscillazione del fondo a, munito di 
attacco flessibile in g e fatto oscillare nel modo noto e 
quella in direzione normale dello stesso truogolo della 
griglia che è sospeso per mezzo di due perni f intorno 
cui puó girare. Il moto del fondo a, viene impresso per 
mezzo bielle e manovelle, quello del truogolo d per 
mezzo del braccio k (fig. 3) che porta delle rotelle le 
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quali s'appoggiano su una piastra eccentrica £, posta in 
moto dall'albero i azionato a sua volta da meccanismo 
di vite perpetua e ruota elicoidale. I nodi si allonta- 
nano da c e si portano nel canale ay donde possono 
esser tolti facilmente. 

In altri apparecchi che comprendono ancora stacci 
o griglie si trovano delle disposizioni alquanto diverse 
per togliere i nodi che non passano attraverso le gri- 
glie. Così nell’apparecchio di J. Wilson lo staccio è di- 
viso in due parti disposte simmetricamente, che ven- 
gono attraversate alternativamente dalla pasta, con 
una certa veemenza, ciò che si ottiene aprendo re- 
pentinamente le paratoie; la pasta poi passa lenta- 
mente attraverso lo staccio lasciando indietro i nodi. 
La volta successiva, quando arriva con impeto contro 


Fig. 4. 


lo. staccio, la corrente elimina le impurità rimastevi 
aderenti mandandole entro un canale. 

Nell'apparecchio di Silvio de Pretto la pulitura si 
fa in modo continuo per mezzo di raschiatoi flessibili 
che strisciano sullo staccio, ma la disposizione mecca- 
nica sembra un po’ troppo complicata. 

Negli apparecchi di Schmidt & Seybold gli stacci 
sono attaccati a molle per ottenere una oscillazione 
dolce e in ogni senso; l'ampiezza della oscillazione si 
può regolare secondo la qualità della pasta, spostando 
le rotelle su cui strisciano le piastre eccentriche che 
provocano il movimento. 

Nell'apparecchio di Ploy e Kaluzsay si può variare 
invece la distanza tra le sbarre della griglia per mezzo 
di un meccanismo assai semplice, in guisa da adattarla 
nel modo migliore alla qualità della pasta che si deve 
trattare. 

Il depuratore rotativo di R. Dietrich non è azio- 
nato da puleggie, ma dal getto dell’acqua di lavag- 


gio impiegata per allontanare i nodi. Dal recipiente C 
in cui si depositano le impurità, l’acqua giunge nel 
tubo A (fig. 4) e le impurità possono esser tolte 
dal robinetto Z. Ma anche nel tubo A possono depo- 
sitarsi le impurità come si vede in z, per cui attra- 
verso i fori della camera B passa dell’acqua assai pura, 
ciò che è importantissimo per la qualità della pasta. 
Dai fori 2, la cui inclinazione è regolabile, l'acqua 
va a colpire gli stacci del tamburo. Nella fig. 5 si 
vede come il getto d’acqua f uscente da e giunge sul 
tamburo, per colpire urtando le liste c, d e per distri- 
buirsi negli angoli formati dalle liste colla superficie 
del tamburo; di fianco al tamburo vi sono dei bordi À 
che impediscono all’acqua di riversarsi. 

L’ acqua aiuta in tal modo col proprio peso la ro- 
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tazione del tamburo; quella che passa attraverso le 
fessure dello staccio si raccoglie nel canale g. 

Nel depuratore rotativo di C. Wandel fig. 6 le pa- 
lette non sono parallele alle generatrici del cilindro, 
bensì inclinate, affinché la parte centrale del cilindro 
rimanga più sollecitamente libera da liquido. Questo 
sì scarica attraverso i due collari e ai capi del cilindro. 

Spesso negli angoli formati dalle palette colla su- 
perficie del cilindro si raccoglie del sudiciume che è 
difficile togliere. Perciò H. Finckh propone di far le 
palette spostabili in modo da poterle rendere tangen- 
ziali al cilindro per pulirle, riportandole poi nella loro 
posizione primitiva per mezzo di una leva. 

F. Deissler vuole ottenere la pulitura automa- 
tica del depuratore rotativo per mezzo di una con- 
formazione speciale delle 
palette. Nella fig. 7 si vede 
come queste palette, di 
forma parabolica, arrivino 
fino all asse del tamburo 
e siano munite di spor- 
genze n. Secondo l'inven- 
tore, dovrebbero essere ap- 
punto queste sporgenze n 
che, immergendosi nel li- 
quido, provocherebbero dei 
moti vorticosi che avrebbero per effetto di mantenere 
pulita la superficie interna dello staccio c. 

Invece delle sporgenze n si possono fare delle fi- 
nestre nelle palette. 

L’assortitore di pasta di R. Haas e L. Zeyen 
. comporta degli stacci piani e degli stacci ricurvi ed è 
destinato a separare le diverse qualità di pasta secondo 
i diversi gradi di finezza. La pasta fluisce nell’appa- 
recchio da w (fig. 8) e va nello staccio a truogolo a, 
in cui si compie la prima cernita. Le scheggie più 
grosse ed altre impurità rimangono alla superficie e 


Fig. 8. 


possono esser tolte con un rastrello; la pasta che passa 
in e può già servire per carta di qualità grossolana e 
vien tolta per mezzo del rubinetto v. Poi la pasta passa 
attraverso lo staccio piano ò nella camera f, in cui, 
‘ naturalmente, la finezza delle fibre è maggiore che iu e 
essendo lo staccio b più fino che a. Analogamente a v, 
si ha qui pure un robinetto u. Finalmente la pasta più 
fina passa attraverso lo staccio circolare c e se ne va 
attraverso ad. uno dei perni, che è cavo. Lo staccio c 
viene fatto oscillare per mezzo di biella e manovella, 
l'oscillazione si comunica per mezzo del braccio p e 
dello snodo s allo staccio a truogolo a, e per mezzo 
dei tiranti q, r anche allo staccio piano b. Così a e b si 
muovono sù e giù, ciò che favorisce assai il passaggio 
della pasta. 
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Sbéanca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


SULLA SMACCHIATURA A SECCO DEI TESSUTI 
DI G. FREISS. È 


Fra i quesiti meritevoli di premio che la Società indu- 
striale di Mulhouse ha additati, figura anche quello pro- 
posto da G. Dépierre che riguarda un processo poco costoso 
per la preparazione del tetracloruro di carbonio destinato 
a sostituire i solventi eterei ora impiegati. 

Sull’avvenire serbato a questo prodotto il dott. Goehrig, 
direttore dello stabilimento di tintura e smacchiatura Spindler 
a Spindlerfeld presso Berlino, non ha esitato a dichiarare 
che non potendosi evitare che negli ambienti in cui si smac- 
chiano gli abiti sì sviluppino vapori di questo composto, non 
lo ritiene adatto a questa speciale lavorazione perchè pro- 
duce effetti anestetici sugli operai affatti simili a quelli del 
cloroformio. È bensi vero che il benzolo del catrame di li- 
tantrace è ancora più nocivo, ma la ligroina e la benzina 
di petrolio si mostrano assai meno pericolose per la salute, 
perché gli operai possano soggiornare l'intera giornata in 
una atmosfera carica di vapori degli idrocarburi accennati 
senza alcun incomodo. Non é che laddove la ligroina con- 
tiene benzolo che 8i rendono manifesti gli inconvenienti. 

Quanto all' infiammabilità, l'esperienza ha mostrato che 
lo strofinamento dei tessuti in ispecie di quelli serici può pro- 
vocare la formazione di scintille nell'istante in cui i tessuti 
vengono estratti dal bagno di benzina per passarli all’ idro- 
estrattore e ciò permette di spiegare gli incendi frequenti 
che sì ebbero a lamentare. i 

Per evitare che la seta assuma lo stato elettrico il 
dott. Goehrig, da circa 10 anni introduce nella benzina un 
sapone formato di 


Acido oleico parti 4 
Alcool. uw eg a 4 n 4 
Ammoniaca . . . . +. . » 1 


nella proporzione di !/io ?/,. Con questo spediente e colla 
precauzione di far passare gli oggetti digrassati e imbevuti 
del solvente sopra una tela metallica, innanzi di estrarli dal 
bagno, nello stabilimento Spindler poterono in appresso sop- 
primersi le cause di incendio. 

Gli apparecchi nei quali si opera la digrassatura degli 
abiti si compongono di vasche nelle quali si muovono delle 
gabbie rettangolari di legno coutenenti le fibre tessili da 
smacchiare. Ogni vasca é coperta da una cappa di lamiera 
che termina in un tubo che funziona da camino. 


ll giudizio sfavorevole che Goehrig ha espresso sul- 
l’impiego del tetracloruro di carbonio può trovare giusti- 
ficazione solo per il caso della digrassatura degli abiti, la 
quale non può essere condotta a termine in apparecchi 
chiusi. Per contro, trattandosi della estrazione delle ma- 
terie grasse, di olii essenziali e di parecchi altri prodotti 
le cui proprietà sono sfavorevolmente influenzate dal sol- 
furo di carbonio e dalla benzina, il tetracloruro di car- 
bonio presenta notevoli vantaggi che assicurano l'aovenire 
a questo prodotto. g. 


Leghe metalliche. 


ZIMALIUM 
NUOVA LEGA D'ALLUMINIO. 


Secondo il dott. Murmaun ? l'aggiunta di piccole quantità 
di magnesio e di zinco all'alluminio induce a questo me- 
tallo proprietà tanto speciali da dovere considerare il pro- 
dotto come una nuova lega. Il colore non si stacca sensi- 
bilmente dall’alluminio, pur essendo alquanto più azzurrastro. 
La densità è solo di poco superiore e oscilla fra 2.65 e 2.75, 


1 Bulletin de la Société Industrielle de Mulhouse, seduta 14 ottobre 1903. 
2 Echo des Mines. — Oesterr.'s Berg-und Huettenwesen, 1903, pag. 657. 


796 


L' INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


ma la durezza è assai maggiore e perciò conviene meglio 
per la lavorazione essendo aumentata la resistenza di tre volte. 

Lo zimalium si trova in commercio in due varietà, l'una 
più molle destinata alla laminatura, alla filiera o per essere 
pressata, ecc. e l’altra dura per la fondita di oggetti di grandi 
dimensioni. Le lamine ed i fili che si ottengono colla qua- 
lità più molle presentano consistenza sufficiente per un 
grande numero di casi. Per renderla malleabile basta riscal- 
darla. La resistenza alla trazione delle lamine raggiunge 25 
a 35 kg. per mmq. ed è perciò doppia di quelle dell’ allu- 
minio e quella dei fili ammonta a kg. 30-37. L’allungamento 
arriva fino 10 °/, e perciò il comportamento si ragguaglia 
a quello dell’ottone. La nuova lega può trovare per conse- 
guenza applicazione laddove si esige la leggerezza, la tena- 
cità e la facilità di lavorazione. Ora si impiega per la co- 
struzione delle scatole degli automobili, di parti di macchine 
speciali, di vasellame da cucina e chincaglierie. Per la fon- 
dita degli oggetti si preferisce la lega più dura, meno pie- 
ghevole, che però si lascia limare assai bene e lavorare col 
martello e colla piallatrice. Con essa si possono anche fab- 
bricare delle madreviti. 

Gli oggetti ottenuti per fusione presentano una resi- 
stenza alla trazione di 14 a 20 kg. e se il raffreddamento si 
compie in modo rapido kg. 20 a 25, mentre l’alluminio nelle 
stesse condizioni non raggiunge che 3 a 8 kg. e rispettiva- 
mente 10 a 12. Lo zimalium costa 10 a 12 !/; ?/ più dell’al- 
luminio, ma la differenza è largamente compensata dalla 
maggiore facilità che presenta la lavorazione. 

La resistenza agli agenti chimici è però minore, ma 
l'atmosfera e la umidità del suolo non esercitano azione 
nociva. Per la saldatura si possono impiegare gli stessi pro- 
cessi che servono per l’alluminio ed i risultati che si hanno 
sono migliori. La conduttività elettrica è ?/, di quella del- 
l'alluminio. Mediante una miscela speciale di acidi e coll'a- 
cido nitrico assai diluito si può detergere, come anche ren- 
dere lucente coi soliti metodi di brunitura. La lega riceve 
l'annerimento stabile ed è suscettibile di essere ricoperta 
con altri metalli depositati galvanicamente, quali il rame, 
il nichelio, l'argento, loro e l'ottone. Occorre far precedere 
però la ramatura. g. 


Mineralurgia e Metallurgia. 


STUDIO CHIMICO 
DEI PRODOTTI MINERARI DEL VICENTINO 
DEL DOTT. GIUSEPPE ONGARO. 


Da qualche tempo ho intrapreso lo studio dei prodotti 
minerari del Veneto, che possono essere utilizzati nell’in- 
dustria. Iniziai le mie ricerche sui prodotti del Vicentino, 
perchè tra le provincie del Veneto quella di Vicenza ne è 
senza dubbio la più ricca. 

Vi sono infatti delle miniere che o per la loro natura o 
la loro situazione sono o potrebbero essere sfruttate con 
vantaggio; ma sia che lo spirito d’ associazione non esista 
in queste regioni, sia che altre cause ne ostacolino le no- 
bili iniziative, l'industria mineraria non è ancor molto svi- 
luppata ed è lungi dall'essere quello che era tre secoli fa, 
come lo attestano gli avanzi di antiche miniere che esistono 
ancora nel Tretto. 

Egli è vero che dopo quest’ epoca l abbassamento gra- 
duale del valore reale e relativo d’argento, l’ aumento delle 
cose necessarie alla vita e la retribuzione più liberale del 
lavoro, hanno dovuto necessariamente scoraggiare lo sfrut- 


tamento delle miniere, che non contengono più oggi una 


ricchezza corrispondente alla nostra civilizzazione. 

In questo studio ho trattato l’argomento esclusivamente 
sotto al punto di vista della Chimica. 

Sarebbe stato mio desiderio di poter corredare queste 
ricerche di quelle nozioni che, pur non essendo d’ indole 
chimica, vi hanno maggior attinenza o servono d'utile pre- 
messa o compimento allo studio ed alla conoscenza di quei 
materiali. 

Francamente però dirò subito che assai arduo sarebbe 
stato per me, occupato nell'analisi di un ricchissimo mate- 


riale, affrontare tutto in una sol volta un simile lavoro; 
alla mancanza di tempo si deve aggiungere quella dei mezzi 
e degli strumenti necessari per parlarne anche sommaria- 
mente. 

Nell’analisi vennero adottati quei metodi che, per giu- 
dizio di insigni analisti, potessero dare sicuro affidamento 
della loro esattezza non disgiunta anche dalla brevità. 

Così nella determinazione di alcuni metalli si ricorse 
all’analisi elettrolitica, che ha acquistato oggidi una grande 
importanza nei laboratorî consacrati alla scienza ed agli as- 
saggi industriali. 

Anche l’analisi microchimica fu applicata all'esame pre- 
liminare di alcune roccie adoperate nelle costruzioni. 

Lo studio viene diviso nelle seguenti parti: 

1.2 Minerali metallici (blenda, galena, pirite, ecc.). 
2.8 Combustibili fossili (torba e lignite). 

3.2 Pietre, marmi e gessi. 

4.* Calci e cementi. 


Minerali metallici. 


Galena e Blenda. — Esistono nelle prealpi Vicentine, 
dove 8’ incontrano frequenti affioramenti anche di altri mi- 
nerali, specialmente di pirite. 

I filoni di questi due minerali finora meglio esplorati 
si trovano in una piccola valletta laterale alla valle princi- 
pale di Val Curta presso Schio ed attraversano una roccia 
porfirica (porfido amfibolico). 

La ganga avvolgente è formata da baritina o da quarzo, 
nonchè dalla roccia incassante in parte caolinizzata. 

I due minerali si trovano quasi sempre associati ed in 
alcuni punti la galena e la blenda sono in proporzioni pres- 
soché eguali. 

Io ho eseguite le mie ricerche sopra campioni prelevati 
dalla miniera di Val Curta, di proprietà della Società Ano- 
nima per l’imprese minerarie con sede a Schio. 

Riporto i risultati ottenuti nei seguenti specchietti. 

Nel primo troviamo la composizione di un campione di 
minerale misto, come viene estratto dalla miniera, nel se- 
cendo abbiamo la composizione di due campioni con preva- 
lenza dell’uno o dell’altro dei minerali, separati meccanica- 
mente. 


Formola 
ELEMENTI 0/0 di Ojo [Osservazioni 
composiz. 

Piombo (Pb) . 17.819| Pb S | 20.581 
Cadmio (Cd) 0.017 | CdS | 0.021 
Argento (Ag). . 0.003 | Agg S | 0.0034 
Antimonio (S5) . 0.043 | Sb $3 0.0602 
Arsenico (As). tracce| As. $ | tracce 
Ferro (Fe 1.577 | Fe S, 3.319 
Manganese (Mn) . .| 0.015 | Mn S 0.024 
Zinco (Zn). 9.23 Zn S | 13.776 — 
Ossido allumin. (Al, O3) | 3.421 | Al O, | 8.421 j Probabil 

» calcico (Ca O) . | 1.916 | Ca SO, | 4.643 5 tasi di un 

» magnes. (Mg O) 0.315 | Mg SO, | 0.945 Y silicato al- 
Solfo (S). . 9.582| — O ad 
Anidridé carbon. (CO) 1.827 — 
Quarzo . sa 03.083 — — Parte insol. 
Acqua (H; O) . 0.693 — — 

99.142 
II. 
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Pb 27.813 | Pb S [32.123 Pb 10.316 | Pò S |11.962 
Sh 0.059 | Sb; S} | 0.083 Sb tracce | Sb; Sy | tracce 
Fe 0.983 | Fe S. | 1.816| Fe 2.147 | Fe S, | 4.600 
Zn 7.426 SI S 11 ue. Zn 32.750 | Zn S |48.818 
sS 9.025 ^y 20.101 — — 
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indeter- ' 54.696 — == indotermi- = — 
miuate nate T 
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Società Chimica di Milano. 


SULLA DETERMINAZIONE IODOMETRICA DEL FERRO 
ALLO STATO FERRICO. 


(Nota del Prof. NAMIAS e Dott. CARCANO presentata nella seduta del 5 corr.). 


Gli autori hanno studiato quale sia la via per applicare 
alle determinazione del ferro allo stato ferrico la reazione: 


Fe, Ch+2KI=2 Fe Ch + 2 KC! + kh 


in modo da ottenere risultati esatti. 

Applicandola come è indicato nei vari manuali è impossi- 
bile ottenere risultati non solo esatti, ma nemmeno appros- 
simati; l'errore è almeno del 25 ?/, anche lasciando a sè il 
liquido per molto tempo a freddo o a caldo. 

La causa dell’ inesattezza devesi attribuire, secondo gli 
autori, alla grande tendenza che ha a prodursi la reazione 
inversa, cioè l’ossidazione del cloruro ferroso per opera del 
iodio. Pensarono quindi gli autori che sottraendo buona 
parte dell’ iodio liberatosi si toglierebbe la causa d'errore. 
Essi raggiungono lo scopo aggiungendo del cloroformio, che 
scioglie appunto la maggior quantità del iodo rendendo im- 
possibile la reazione inversa. Così i risultati che si otten- 
gono sono assolutamente esatti e più esatti di quelli che 
forniscono gli stessi metodi volumetrici al permanganato o 
al bicromato, quando si debba ricorrere (come in generale 
è il caso) a una preventiva riduzione del sale ferrico a sale 
ferroso mediante lo zinco. 

Il modo di operare degli autori è il seguente: A una 
soluzione di ferro allo stato di cloruro ferrico (senza acido 
nitrico presente) contenente circa 1 a 2 %, di ferro e acidi- 
ficata con 5 a 10 «e 0/, di acido cloridrico concentrato si ag- 
giunge un eccesso di ioduro di potassio e 5 a 10 o più ce di 
cloroformio puro, secondo la quantità di iodio da sciogliere. 
Per gr. 0.1 di ferro bastano 5 ce. 

Si agita il liquido in un matraccino chiuso e si lascia 
a sè alcune ore, meglio dalla sera alla mattina. Allora si 
aggiunge al liquido tal quale una piccola quantità di salda 
d’amido e si titola P iodio coll'iposolfito nel modo solito. 

Devesi però una volta tanto fare la prova in bianco per 
stabilire la quantità di iodio liberato dalla stessa quantità 
di cloroformio in presenza di un peso presso a poco uguale 
di ioduro di potassio e di un volume circa uguale di acqua 
acidificata colla stessa proporzione di acido cloridrico. Si ha 
sempre così una piccolissima quantità di iodio liberato che 
per l’esattezza dei risultati deve essere sottratta. 

L’ esattezza grandissima di questo metodo che è nello 
stesso tempo facile e rapido, è provata dai seguenti risul- 
tati ottenuti dagli autori su un filo di ferro da clavicembalo, 
contenente 0.8 a 0.4 °/ di elementi estranei, furono trovati 
ripetutamente i numeri seguenti: 99.6 a 99.8 di ferro. 

Nell’ analisi delle terre, materiali refrattari, scorie, mi- 
nerali di ferro e minerali vari, cloruro ferrico commer- 
ciale, ecc. questo metodo di determinazione del ferro sem- 
plifica notevolmente il lavoro. 


Associazione Elettrotecnica Italiana 
(Sede di Milano). 


La sera di venerdì 4 corr. si ebbero la comunicazione 
dell'ing. G. Rebora: « Effetto delle linee sugli alternatori e 
motori sincroni » e quella dell’ ing. G. Semenza: « Contri- 
buto allo studio delle oscillazioni pendolari propria del 
macchinario sincrono v. L'ing. Rebora accennó ad espe- 
rienze fatte da lui sopra una linea ad anello esistente in 
Lombardia comprendente due stazioni generatrici con alter- 
natori trifasi e una stazione ricevitrice con motori sincroni. 

Dapprincipio esisteva una sola stazione generatrice e 
l’ impianto funzionava bene. Aggiunta la seconda più lon- 
tana dalla stazione ricevitrice, si rese impossibile la marcia 
in parallelo, gli istrumenti di misura si mettevano ad oscil- 
lare ritmicamente con una frequenza di 80 a 100 oscillazioni 
al minuto e con essi vibravano sincronicamente le macchine. 
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le turbine ed anche le condotte forzate pei colpi d' ariete 
che ne derivavano. Con una serie d’esperienze, fatte anche 
sopra un’altra linea, l ing. Rebora riuscì a stabilire che il 
fatto non dipendeva dal macchinario, ma dalle condizioni di 
resistenza ohmica e induttiva delle linee. Mentre per linee 
di breve lunghezza non si verificava nessun inconveniente, 
il fenomeno accennato si produceva per linee più lunghe. 
tanto da rendere impossibile la marcia in parallelo degli 
alternatori, o la trasmissione mediante motori sincroni. 
L’ing. Semenza, prendendo come punto di partenza le 
esperienze del Rebora e verificata l’ esattezza delle conclu- 
sioni, volle studiare più particolareggiatamente il fenomeno, 
e, per eliminare alcune cause di possibili dubbi, ricorse a 
degli alternatori mossi da motori alimentati da batterie d’ac- 
cumulatori. Dopo una serie di esperienze e d' osservazioni 
assai interessanti, ma d’indole troppo teorica per essere ri- 
ferite in queste colonne, egli giunse a stabilire la serie delle 
cause probabili del fenomeno descritto, tra cui quella che 
vi contribuisce forse in maggior misura: la resistenza ohmica 
del circuito. Finchè cioè la resistenza ohmica si conserva 
assai piccola rispetto a quella induttiva, il funzionamento 
dell'impianto continua ad esser buono, ma quando per ef- 
fetto dell'aggiunta di una lunga linea aerea, che contribuisce 
ad aumentare di molto la resistenza ohmica e di poco quella 
induttiva, queste due resistenze diventano paragonabili fra 
loro, si verifica il fenomeno constatato dal Rebora ed il 
funzionamento in parallelo si rende impossibile. 


Notizie. 


La sentenza nella causa di un industriale contro 
200 operai. — Il Tribunale civile di Milano si è pronun- 
ciato nella causa che la Ditta Lazzaro Gerli di Milano aveva 
intentato contro gli operai addetti alla sua conceria di pelli 
i quali nelle prime settimane di gennaio avevano abbando- 
nato il lavoro. Il Tribunale esaminò le tesi di diritto pro- 
poste dalla Ditta Gerli a mezzo dei suoi patrocinatori che 
sono riassunte nelle seguenti proposizioni: 1.° Gli operai 
addetti ad un opificio, regolarmente licenziati dal proprie- 
tario, col preavviso di otto giorni secondo le consuetudini 
della piazza di Milano, i quali si siano rifiutati di com- 
piere la settimana di lavoro successiva alla data del licen- 
ziamento, sono tenuti a rispondere dei danni arrecati al 
proprietario? 2.° E sono tenuti a rispondere in via soli- 
dale, massime quando abbiano agito in seguito a delibera- 
zione collettiva, per far pressione al proprietario colla mi- 
naccia del danno e abbiano intimidito o minacciato gli altri 
operai che avrebbero voluto lavorare ?, e non esitò ad acco- 
gliere in modo assoluto la prima tesi. In massima accolse 
anche la seconda, che è certamente la più importante. Il 
Tribunale a questo riguardo ritenne che « ove fosse provato 
che gli operai dello stabilimento Gerli avessero usati atti 
di intimidazione e minaccie allo scopo di far desistere dal 
lavoro quei loro compagni che non volevano seguire il loro 
esempio, sarebbe invocabile, per tutti coloro che concorsero 
nel fatto, l’art. 1156 del Codice civile n. Nel caso specifico, 
non trovò raggiunta la prova per stabilire che tutti gli 
operai citati avessero cooperato nel fatto colposo, tanto da 
ritenerli tutti responsabili in solido dei danni. E pertanto 
respinse le eccezioni pregiudiziali di competenza sollevate 
dal patrocinatore degli operai, e la domanda riconvenzionale 
proposta dagli operai stessi, in base alla quale chiedevano 
un risarcimento di danni in L. 200 cadauno e così comples- 
sivamente L. 40,000 circa. Condannava allo stato degli atti 
tutti gli operai citati a rifondere alla Ditta Lazzaro Gerli, 
per quota, i danni alla ditta stessa derivati per mancata 
prestazione d’ opera nella settimana successiva al licenzia- 
mento — danni da liquidarsi in separata sede — condan- 
nati tutti gli operai alla parziale rifusione delle spese di 
giudizio, oltre quelle di sentenza e successive. 

Settima riunione dei conciatori e commercianti di 
cuoio, a Torino. — Martedi 8 corrente fu tenuta a Torino 
Pannuale riunione degli industriali conciatori e dei com- 
mercianti di cuoio d’Italia. Erano presenti un centinaio di 
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soci, convenuti da tutte le parti d’Italia. Fu -applaudita la 
relazione del presidente, e vennero approvati i bilanci e le 
proposte del Consiglio direttivo, compreso lo stanziamento 
di un fondo per la pubblicazione di un bollettino ufficiale 
dell’Associazione del cuoio, che verrà spedito a tutti i soci 
ed a tutte le istituzioni commerciali ed industriali. 

Esposizione nazionale d? agricoltura ad Adria. — 
L'Associazione agraria del basso Polesine ha concretato i 
programmi delle esposizioni sussidiarie alla grande mostra- 
concorso internazionale del frumento che si terranno in 
quella città dal 1° al 15 settembre 1904. Questa iniziativa 
comprenderà: una esposizione-concorso specializzata del fru- 
mento, una esposizione di apparecchi ed attrezzi enologici, 
una mostra di alimenti concentrati per il bestiame e di at- 
trezzi e macchine per la preparazione e la somministrazione 
dei mangimi, una mostra campionaria di bachicoltura ed api- 
coltura, una mostra dei prodotti delle piccole industrie cam- 
pestri ed imballaggi. Per l’epoca fissata delle esposizioni si 
vedrà pure l’esito di due importanti concorsi ; l'uno riguar- 
dante progetti per costruzione di case coloniche e di fab- 
bricati rurali, l'altro gli apparecchi mobili per l’ essiccamento 
del granoturco. 

Derivazioni d'acqua ad uso industriale. — La Pre- 
fettura di Como ha dato facoltà al signor Piloni Antonio fu 
Bernardo di derivare dal torrente Caldone, in Castello sopra 
Lecco, litri 100 d’acqua al minuto secondo, utilizzando una 
caduta di metri 16.33 e quindi una forza nominale di ca- 
valli 21.77, a scopo industriale. 

— Il sindaco di Napoli ha trasmesso al ministro delle 
finanze, on. Luzzatti, l'istanza di quel Municipio, per otte- 
nere la concessione della derivazione delle acque del Capo 
Volturno. Di ciò è stata data comunicazione anche al pre- 
sidente del Consiglio dei ministri, on. Giolitti, pregandolo 
perchè la domanda del Municipio di Napoli venga al più 
presto presa in considerazione per il migliore avvenire eco- 
nomico della città. 

It padiglione Italiano all’ esposizione di Saint- 
Louis. — Tra i progetti concorrenti per il padiglione ita- 
liano nell’esposizione di Saint-Louis, il Ministero ha scelto 
quello dell’arch. cav. Giuseppe Sommaruga, di Milano. Questi 
andrà ora in America per tutte le pratiche necessarie all’ese- 
cuzione dei lavori. 

Un sindacato per la posta elettrica Piscicelli a 
Londra. — Il 3 corr. sì tenne a Londra la riunione di tutti 
gli amministratori della The Piscicelli electric post patent 
syndicate. Si procedette alla definitiva emissione del capi- 
tale, aumentando a 3,750,000 franchi e si presero gli ultimi 
accordi per l'inizio dei lavori. 

Varo di un grande transatlantico. — Fu varato la 
settimana scorsa nel cantiere dei signori Harland & Wolff, 
di Belfast, il più grande piroscafo del mondo, di proprietà 
della compagnia inglese di navigazione « White star line n, 
denominato Baltic. Il varo ebbe esito felice e fu compiuto 
in un minuto. Le dimensioni di questo grandioso transa- 
tlantico sono le seguenti: lunghezza metri 220.4 larghezza 
m. 22.8, profondità m. 14.90. La stazza lorda é di 40,000 ton- 
nellate, netta 28,000 tonn. Esso é & doppia elica; ha due 
macchine, a quadrupla espensione, della forza di 19,000 ca- 
valli l'una, e può sviluppare una velocità di 17 miglia all'ora. 

Appalto di carta per il Governo ellenico. — Il Mi- 
nistero delle finanze di Grecia bandisce un'asta pubblica 
per la fornitura di carta da scrivere e da stampa, per due 
anni, dal 1° gennaio prossimo al 31 dicembre 1905. Presso 
il R. Museo commerciale di Torino è visibile, oltre a pa- 
recchi dati relativi a tale fornitura, la tabella indicante il 
genere, il colore, le dimensioni, ecc., della carta e la quan- 
tità richiesta per ogni anno. Le offerte scritte dovranno per- 
venire al Ministero delle finanze suindicato entro il 23 corr. 

Mostra campionaria di prodotti italiani in Cali- 
fornia. — La Camera di commercio italiana in San Fran- 
cisco di California ha divisato di istituire presso la Camera 
stessa una mostra campionaria di prodotti italiani. Coloro 
che intendessero parteciparvi con l’invio di campioni po- 
tranno rivolgersi per ulteriori informazioni alla segreteria 
della loro Camera di commercio. 


Nuove Ditte industriali. 


Novara. — « G. Lizzoli & C. » Società per gli appa- 
recchi per la filtrazione dei liquidi e degli economizzatori 
d’olio. Capitale L. 70,000. Durata 6 anni. 

0:»gno (Ivrea). « Dugasso, Meana & C.» 
l'industria della colla, concimi e prodotti chimici. 
L. 80,000. Durata 6 anni, 

« Società anonima italiana Giov. Ansaldo & C. 
per le industrie meccaniche e cantieri navali » con un 
capitale di 30 milioni di lire. Risultante dalla fusione delle 
case Ansaldo e Armstrong collo scopo principale di procurare 
all’estero per l’Italia la maggiore quantità possibile di lavoro 
per assicurare alla Società stessa una esistenza industriale 
sua propria, indipendentemente dalle ordinazioni dello Stato. 
È intendimento altresì della nuova Società di fare parteci- 
pare a questo lavoro, nella più larga misura che sarà pos- 
sibile, le altre industrie nazionali. Negli statuti della nuova 
Società è contemplata una partecipazione degli operai agli 
utili. 


Società per 
Capitale 


Bibliografia. 


Album per l'insegnamento professionale per mezzo 
del ricalco, proposto dall’ ing. E. Torelli. 


Più volte, nelle colonne dell’ Industria, s' è fatto cenno 
dell'importanza che hanno le esercitazioni pratiche nell’ istru- 
zione tecnica, tanto inferiore che superiore, e in generale 
di qualunque mezzo atto a famigliarizzare i giovani alle 
condizioni della pratica. A questo proposito siamo lieti di 
segnalare un tentativo in questo senso fatto dall’ ing. E. To- 
relli di Varese, appoggiato dalla Camera di Commercio di 
quella città. Si tratta dell'introduzione del disegno a ricalco 
nelle scuole professionali. Abbiamo ricevuto un album di 
ben 50 Tavole in cui sono rappresentati istrumenti e dispo- 
sitivi più comuni pelle dimostrazioni della fisica elementare, 
utensili per le industrie, ecc. che vengono ricalcate dagli 
allievi, dando loro in tal modo la possibilità di passare in 
rivista in breve tempo una gran quantità di oggetti fissan- 
done in mente, per mezzo del graficismo, le peccolenta 
della forma e le dimensioni principali. 

Il ricalco, introdotto cosi a bella posta, mentre in gene- 
rale viene proibito nelle scuole, potrà essere poco consiglia- 
bile volendo far degli allievi dei buoni disegnatori, ma nel 
caso accennato, non è questo lo scopo a cui si mira; la sua 
adozione porta ad un notevole risparmio di tempo, quando 
si ritenga che il disegno degli oggetti sia il mezzo migliore 
per fissarne nella mente la forma e le proprietà che ne de- 
rivano. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 27 Settembre al 8 Ottobre 1903. 


(Gli attestati numeri 191-210, Vol. 176 Reg. Att. furono rilasciati il 28 settembre ; 
i numeri 211-220 il giorno 29; i numeri 221-230 il giorno 30 settembre; i nu- 
meri 231-250 il giorno 3 ottobre). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
à il numero d'ordine del Registro generale). 


II. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 176/233, 68588, 
Sanfilippo Ignazio di Luigi, a Casteltermini (Girgenti) « Forno Sanfilippo pel trat- 
tamento dei minerali » richiesto 1'8 luglio 1003, per anni 15. 

176/249, 68962, Laszcynski Stanislaw, a Miedzianka presso Kielce (Russia) 
s Processo per ricavare elettroliticamente il rame e lo sinco dai loro minerali s 
richiesto il 20 agosto 1903, per anni 6. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 176/191, 68878, 
Mercader Camille, a Bruddock, Pa. (S. U. A.) « Perfectionnements aux procédes 
de fabrication des essieux, etc. » richiesto il 27 luglio 1908, per anni 6. 

176/247, 68959, Kosztovits Ogneslav Ignatz, a Klein-Rybatskoc (Russia) « Pro- 
cédé et outillage pour la fabrication de corps creux formés de couches de bois ou 
placages » richiesto il 20 agosto 1903, per 1 anno. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 176/204, 68902, Goud L. Berlioz e C. (Ditta), a La Bridoire (Francia) « Perfec- 
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tionnements aux transmissions par courroies métalliques » richiesto il 7 agosto 1903, 
per anni 6. 

176/205, 68903, Zubalof Ivan, a Parigi « Systóme d'appareil d'allumage électro- 
magnétique par trembleur pour moteurs à explosions » richiesto il 6 agosto 1903, 
per anni 6. Importazione. 

176/216, 68917, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements dans la construction des turbines è fluide élastique » richiesto il 4 ago- 
sto 1903, per anni 6. 

176/217, 68918, Société des établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements apportés au mode de réglage simultané des ajutages et des aubes inter- 
médiaires des turbines » richiesto il 4 agosto 1903, per anni 6. 

176/224, 68927, Greenfield Edwin Truman, a Monticello, New-York « Perfection- 
nements apportés aux tubes souples armés et à leurs raccords » richiesto il 3 ago- 
sto 1903, per anni 6. 

176/225, 68929, Ondrak Jacob Anton e Vogel Edward, a New-York « Perfection- 
nements aux accouplements à fermeture automatique » richiesto 1'8 agosto 1903, 
per anni 15. 

176/229, 68937, Società Nazionale delle Offlcine di Savigliano, a Torino « Freno 
per apparecchi di sollevamento basato sulla spinta assiale di una vite e funzio- 
nante in un solo senso mediante innesto automatico e silenzioso » richiesto il 
14 agosto 1903, per anni 3. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 176/196, 68891, Mills Charles Willard e 
Piddington William Watter, a Los Angeles, California (S. U. A.) « Dispositivo elet- 
trico di segnalazione per ferrovie » richiesto 1' 8 agosto 1903, per anni 6. 

176/202, 68891, Eckstein Heinrich Albert, a Lipsia (Germania) « Boccola o cas- 
setta a cuscinetto per assi per veicoli ferroviari e simili » richiesto il 14 agosto 
1903, per anni 8. 

176/208, £9908, Favretto Ubaldo, a Milano « Apparecchio automatico per la ma- 
novra degli scambi delle linee tramviarie » richiesto il 7 agosto 1903, per 1 anno, 

176/230, 68938, Falk Christian, a Limburg a/Lahn (Germania) « Dispositivo per 
sbarrare le piattaforme giranti, i carrelli mobili e simili, che nello stesso tempo 
fa apparire un segnale e aziona un freno sul binario » richiesto il 10 agosto 1903, 
per anni 6. 

176/240, 68946, Guatelli Giovanni fu Ugolino, a San Giovanni a Teduccio (Na- 
poli) « Copertura impermeabile di tela metallica per cieli di carri chiusi in genere, 
carri e carrozze ferroviarie, furgoni, cabine, garette, pensiline, tettoie, ecc., a di- 
mensioni fisse ed a metro lineare » richiesto il 17 agosto 1903, per anni 3. 

176/246, 68953, Chappuis Julien, a Nidau (Svizzera) « Traverse en ciment armé 
pour chemins de fer » richiesto il 19 agosto 1903, per anni 6. 

176/250, 68963, Piutti Giacomo fu Pietro, a Udine « Generatore di gas acetilene 
per vetture da tram e ferrovia » richiesto il 19 agosto 1903, per anni 3. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 176/194, 68884, Hayling Henry Smith, 
u St. Kilda, Victoria (Australia) « Dispositivo per il ribaltamento di carretti e 
vagoncini a basculla n richiesto il 12 agosto 1903, per anni 6. 

176/213, 68314. Ogilvie Glencairn Stuart, a Woodbridge (Inghilterra) « Perfec- 
tionnements dans les rues d'automobiles et autres véhicules » richiesto il 6 ago- 
sto 1903, per anni 15. 

176/218, 68919, Drollon Victor, a Morlaix (Francia) « Système de barre fixe 
mobile, appareil spécial reliant un tablier s'adaptant à tous les véhicules et sup- 
primant le clouage et autres procédés similaires de la flxation » richiesto il 5 ago- 
sto 1903, per 1 anno. 

176/231, 65367, Ceribelli Francesco, a Roma « Coperture di tessuto metallico 
a maglia per ruote di automobili, carri, carrozze, biciclette e simili » richiesto il 
12 marzo 1903, per 1 anno. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 176/226, 68930, Electric Boat Company, 
a New-York + Battello sottomarino » richiesto 1'8 agosto 1903, per anni 15. 

176/227, 68934, Gall Friedrich, a Langenburg (Germania) « Appareil plongeur » 
richiesto il 17 agosto 1908, per 1 anno. 

IX. Eletirotecnica. — 176/193, 68811, Schütz Wilhelm, a Cassel (Germania) 
u Nuovo palo telegrafico » richiesto il 12 agosto 1903, per anni 6. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti 
musicail. — 176/197, 68898, Bezzi Raffaele fu Luigi. a Firenze « Suoneria perfe- 
zionata per ore e quarti da applicarsi agli orologi a sveglia di basso prezzo » ri- 
chiesto il 10 agosto 1903, per anni 8. 

176/233, 68704, Pestalozza Annibale, a Milano « Regolo scorrevole applicato 
al metro snodato tascabile per ottenere le misure frazionarie » richiesto il 18 lu- 
glio 1903, per 1 anno. 

XI. Armi e materiali da guerra, da caccia e da pesca. — 176/200, 68901, 
Dunn Beverly Wyly, a Governor s'Iland, New-York (S. U. A.) « Perfectionnements 
apportés aux obus à balles ou sbrapnells » richiesto il 4 agosto 1903, per anni 15. 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 176/195, 68887, Schmidt Gustavo Edoardo, a Elberfeld (Germania) 
« Meccanismo per aprire verso l'infuori i coperchi mobili dei carri d'immondezze » 
richiesto il 13 agosto 1903, per 1 anno. 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 176/219, 68920, 
Magnoni Angelo, a Milano « Nuovo sistema di chiusura per negozi, porte, finestre 
od altre aperture, mediante liste di legno collegate a cerniera » richiesto il 3 ago- 
sto 1903, per anni 8. 

176/234, 68741, Lorenzini Davide, a Genova « Apparecchio per aprire e chiu- 
dere le persiane, i loro sportellini ed altri infissi dall'interno, sistema Lorenzini » 
richiesto il 27 luglio 1903, completivo della privativa 165/58, rilasciata il 16 marzo 
1903, per anni 3 dal 81 dicembre. 

176/235, 68939, Giraud Léopold, a Marsiglia (Francia) « Appareil de chasse è 
réservoirs jumeaux » richiesto il 10 agosto 1903, per anni 6. 

176/238, 68942, Manfredini Achille, a Milano « Innovazioni nell’applicazione e 
nella struttura delle mantellate a difesa delle sponde dei fiumi e canali » richiesto 
il 12 agosto 1903, per anni 15. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
176/201, 68312, Ghilardi Sigismondo, a Milano « Ardesine » ossia: Tegole infran- 
gibili e lamiere in genere in ferrocemento » richiesto il 1^ giugno 1903, per anni 3. 

XV. Vetri e ceramiche. — 176/210, 68911, Boucher Claude, a Cognac (Francia) 


« Nouvelle machine pour la fabrication mécaniques des bouteilles, carafes, flacons 
et autres articles similaires » richiesto il 29 luglio 1903, per anni 6. 
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XVI. illuminazione. — 170/102, 68879, Arnò Francesco di Paolo, a Palermo 
« Apparecchio auto-generatore idrostatico per la produzione del gas acetilene » 
richiesto il 3 agosto 1903, per 1 anno. 

176/215, 68916, Laporte Georges, a Saint Felix de Valois, Quebec (Canadà) 
a Générateur d'acétyléne » richiesto il 4 agosto 1903, per 1 anno. 

XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
176/228, 68936, Porta Giambattista fu Vittorio, a Torino « Propulsore di velocità 
nei termosifoni » richiesto il 17 agosto 1903, per anni 3. 

176/248, 68950, Casse Alphonse, a Bruxelles, e Dignef Henry, a Forest (Belgio) 
« Disposition d'appareils pour Ja production de l'éclairage, de chauffage et de la 
force motrice par l'astéréogaz » richiesto il 18 agosto 1903, per 1 anno, 

176/244, 68954, Dauer Carlo fu Giorgio, a Genova « Ghiacciaia per refrigera- 
zione di sostanze alimentari » richiesto il 18 agosto 1903, per 1 anno. 

XVIII. Moblilo e materiali per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
176/199, 68900, Schram Alexander Lumsden, a Woodstock (Canadà) « Innovazioni 
nei coperchi per vasi da frutta e simili recipienti » richiesto il 5 agosto 1903, per 
anni 6. 

176/211, 68912, Kúnzel Hugo, a Colonia (Germania) « Giuoco di tiro con cam- 
panello segnalatore » richiesto il 18 luglio 1903, per anni 15. 

176/212, 68913, Barnett William S., a Jacksonville, Florida (S. U. A.) « Per- 
fectionnements dans les bouteilles irremplissables » richiesto il 24 luglio 1903, per 
anni 6. 

176/221, 68922, Manufacture de Métaux è Berndorf Arthur Krupp, a Berndorf 
(Austria) « Bidet métallique à pieds détachables » richiesto il 3 agosto 1903, per 
anni 6. 

XIX, Filatura, tessitura e industrie complementari. — 176/209, 68910, Bo- 
nacossa Primo, a Milano, e Schleifer Carlo, a Vigevano (Pavia) « Innovazioni nelle 
pettinatrici circolari per la lavorazione dei cascami di seta » richiesto il 7 ago- 
sto 1903, per anni 5. 

176/220, 68921, Stáubli Hermann, a Horgen (Svizzera) « Ratiere à double levée 
et è pas ouvert avec dispositif permettant le changement du pas ouvert en pas 
fermé, mais ne travaillant que par moments suivant les exigences de l'armure » 
richiesto il 5 agosto 1903, per anni 6. 

XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 176/203, 68897, Pareiss Josef, a 
Vienna « Dispositif pour la dissication de la fumée dans les pipes, fume-cigares 
et fume-cigarettes dimontables » richiesto il 10 agosto 1903, per 1 anno. 

XXII. Industria della carta. — 176/198, 68399, Gilli Francesco, a Firenze 
« Macchina per asciugare carta, nastri, tessuti e consimili, distesi a pendoni » 
richiesto il 9 agosto 1903, per anni 3. 

176/248, 68960, Thiébaut Camille, a Parigi « Perfectionnements dans les métiers 
a chaines en vue de la fabrication d'un nouveau carton ondulé » richiesto il 20 ago- 
sto 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 21 agosto 1902. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 176/207, 68907, Kollinger Johann Evan- 
gelist, a Monaco di Baviera « Processo per fabbricare una matoria agglutinante 
per colori ad olio che coprano bene e insensibili alle intemperie » richiesto il 
6 agosto 1903, per anni 6. 

176/237, 68941, Leslie James, a Belfast (Irlanda) « Innovazioni nel processo 
per fabbricare o ricuperare e purificare il gas acido carbonico e negli apparecchi 
a ciò destinati » richiesto 1” 11 agosto 1903, per anni 6. 

176/241, 68944, Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer e C., ad Elberfeld (Ger- 
mania) « Procédé pour la préparation de nouveaux acides nitro anthraquinone- 
sulfoniques » richiesto il 12 agosto 1903, per anni 15. 

176/245, 68957, Lingner Carl August, a Dresda (Germania) « Processo per la 
preparazione di un prodotto quasi inodoro dul catrame di legno » richiesto il 19 ago- 
sto 1903, per anni 15, 

XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 176/206, 68905, Janiczek Rudolf, a 
Travnik (Bosnia) « Dispositif pour déméler et nettoyer mécaniquement le tabac 
haché » richiesto il 6 agosto 1903, per anni 6. 

176/222, 68924, Chinnery Howard William, a Stratford (Inghilterra) « Perfec- 
tionnements aux appareils servant à exposer des annonces » richiesto il 3 agosto 
1903, per anni 6. 

176/239, 68943, Cillario Attilio, a Milano « Nuovo sistema per la lavorazione a 
gonfiatura della celluloide » richiesto il 12 agosto 1903, per anni 3. 

176/249, 68949, Richieri Settimio di Pasquale, a Porto Maurizio « Nuovo tipo 
d'imballaggio per trasporti ferroviari e postali e specialmente per fiori, denominato 
« Esportatore Elegante » richiesto il 17 agosto 1903, per anni 5. 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 4 al 10 Ottobre 1903. 


(Gli attestati numeri 1-30 del Vol. 177 Reg. Att. furono rilasciati il 7 ottobre; i 
numeri 81-40 il giorno 8; i numeri 41-70 il giorno 10). 


I. Agricoltura, Industrie agricole ed affini. — 177/31, 69002, Lorenz Wilhelm, 
a Karlsruhe (Germania) « Attrezzo rotante per la lavorazione della terra » richiesto 
il 19 agosto 1903, per anni 6. 

II. Alimenti e bevande diverse. — 177/15, 68980, Farquhar North & C., a 
Londra « Metodo perfezionato e relativa maniera da valersene per cuocere e con- 
servare alimenti in scatole metalliche » richiesto il 18 agosto 1903, per anni 6. 

IH. Arte mineraria e produzione di metalii e di metalloidi. — 177/11, 
67340, Nauhardt Paul, a Parigi « Procédé et appareil pour le traitement électro- 
lytique de l'étain » richiesto il 6 aprile 1903, per anni 6. Importazione. 

177/30, 68994. Tardieu Albert, a Gazailles (Francia) « Dispositif de fil hélicoidal 
permettant de débiter les roches .dans le plan horizontal » richiesto il 24 agosto 
1903, per anni 6. 

177/39, 69017, Alonzo Consoli Alfredo, a Catania « Forno di distillazione dello 
zolfo ad alimentazione continua e con decantazione preventiva » richiesto il 27 ago- 
sto 1903, per anni 15. 

177/56, 69020, Sanfllippo Ignazio, a Casteltermini (Girgenti) « Forno a camera 
di eftlusso destinato al trattamento mineralurgico dei minerali in generale e più 
particolarmente dei minerali soltiferi » richiesto il 24 agosto 1903, per anni 3. 

177/60, 69025, Bradley Charles Schenk, a New-York « Perfectionnements dans 
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la réduction des minerais de fer et d'autres métaux » richiesto il 20 agosto 1909, 
per anni 6. 

IV. Lavorazione dei metalli, dei legno e delle pietre. — 177/33, 69006, 
Poetter & C. (Ditta), a Dortmund (Germania) « Congegno di alimentazione per la- 
minatoi e la fabbricazione di sagome senza giunti o piene » richiesto il 14 ago- 
sto 1903, per anni 15. 

177/34, 69007, Poetter & C. (Ditta), a Dortmund (Germania) « Processo per la 
laminatura verticale di sagome senza giunti » richiesto il 14 agosto 1903, per anni 15. 

177/35, 69008, Poetter & C. (Ditta), a Dortmund (Germania) « Processo per la 
fabbricazione di sagome piene o cave con un numero di flangie a volonta » richiesto 
il 14 agosto 1903, per anni 15. 

177/36, 69009, Poetter & C. (Ditta), a Dortmund (Germania) « Congegno di re- 
golazione dei rulli per laminatoi » richiesto il 14 agosto 1903, per anui 15, 

177/37, 69010, Poetter & C. (Ditta), a Dortmund (Germania) « Processo ed ap- 
parecchio per la perforazione di pezzi massicci » richiesto il 14 agosto 1903, per 
anni 15. 

177/44, 68957, Falkenroth e Kleine (Ditta), a Schwelm i/W. (Germania) « Per- 
fozionamenti nelle fresatrici » richiesto il 10 agosto 1903, prolungamento per 1 anno 
della privat. 144/209, rilasciata il 19 novembre 1901, per 1 anno dal 30 settembre, 
giu prolungata con attestato 163/135. 

177/50, 68981, Close William Brooks e Stevens William Henry Pern, a Londra 
« Innovazioni nella fabbricazione di lavori in metallo traforati o a reticolato » ri. 
chiesto il 13 agosto 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 72/448, rila- 
sciata il 15 settembre 1897, per anni 8 dal 30 settembre al signor Golding John 
Franck a Chicago, gia prolungata con attestati 89/70 e 130/212 e trasferita alla 
richiedente. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 177/4, 65965, De Sanctis Bernardino e Genna Vincenzo, a Koma « Macchina 
rotativa a fluido » richiesto il 21 agosto 1903, per 1 anno. 

177/10. 68977, Kublewind Cornelius, a Knoxville Pa. (S. U. A.) « Perfection- 
nements aux régulateurs des machines motrice» » richiesto il 17 agosto 1903, per 
anni 6. 

177/12, 67589, Le Roy Emmet William, a Schenectady (S. U. A.) « Turbina 
mossa dal vapore o da altro fluido » richiesto il 27 aprile 1903, per anni 6, con 
rivendicazione di priorità dal 12 maggio 1902. 

177/13, 67632, Le Roy Emmet William, a Schenectady (S. U. A.) « Turbina 
mossa dal vapore o da altro fluido elastico » richiesto il 28 aprile 1903, con riven- 
dicazione di priorità dal 3 dicembre 1902, completivo della privativa 177/12, rila- 
sciata il 7 ottobre 1903, per anni 6 dal 80 giugno. 

177/28, 65831, Beneyton Luigi di Claudio, a La Salle (Torino) « L' Ereole » 
apparecchio a spostamento di gravità per produrre o aumentare forze motrici » 
richiesto il 26 giugno 1903, per anni 5. 

177/27, 68832, Beneyton Luigi di Claudio, a La Salle (Torino) « Motocatena » 
motore idraulico a catena perpetua » richiesto il 26 giugno 1903, per anni 5. 

177/41, 68033, Edison Ore Milling Syndicate Limited, a Londra « Macchina per 
fabbricare mattonelle di materiali ridotti in polvere » richiesto il 3 giugno 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 96/155, rilasciata 1'8 luglio 1898, per 
1 anno dal 30 giugne, dal signor Edison T. A., gia prolungata con attestati 106/3, 
125/144, 140/117, 158/147 e trasferita alla richiedente. 

177/48, 68339, Babcock e Wileox Limited (Ditta), a Glasgow (Scozia) « Perfe- 
zionamenti nei purificatori dell'acqua d'alimentazione nei generatori di vapore » 
richiesto il 14 agosto 1903, prolungamento per anni 9 della privativa 88/200, rila- 
sciata 1 11 agosto 1897, per anni 6 dal 30 settembre. 

177/47, 68593, Scharffe Adolf. a Tientsin (Cina) « Apparecchio o processo per 
produrre vapori a gas ad alta tensione senza impiego di caldaie a vapore » ri- 
chiesto il 14 agosto 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 145/115, rila- 
sciata il 30 novembre 1901, per 1 anno dal 30 settembre, giù prolungata con atto- 
stato 163/132. 

177/48, 03935, Valera y Valera Joseph, a Cabra (Spagna) « Machine à moudre, 
dénommée Broyeuse-cycloido » richiesto il 17 agosto 1903, prolungamento per 1 anno 
della privativa 100/35, rilasciata il 24 novembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

177/58, 69022, De Kierzkowski Steuart Charles Ferdinand, a Londra « Systeme 
pour la production de jets gazeux de grande vitesse et pour l'utilisation de ces 
jets afin d'obtenir de la force motrice » richiesto il 18 agosto 1903, per anni 15. 

177,66, 69033, Corsi Ureste di Pietro, a Palermo « Motore a gas osplosivi ed 
altri fluidi » richiesto il 25 agosto 1903, per 1 anno. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 177/5, 69966, Camona, Giussani, Turinelli e C, 
(Ditta), a Sesto San Giovanni (Milano) « Agganciamento interno nelle leve control- 
late degli apparocchi contrali Bianchi Servettaz per impedire l'inconveniente detto 
doppia manovra » richiesto il 21 agosto 1903, per anni 3, 

171/21, 67585, Zucchi Aramis e Michallet Paolo, u Vado Ligure (Genova) « Ap- 
parecchio elettrico per evitare lo scontro dei treni in stazione » richiesto il 
25 aprile 1903, completivo della privativa 162/58, rilasciata il 18 dicembre 1902, 
per anni 3 dal 31 dicembre. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 177/3. 68964, Papone Demetrio, a Roma 
« Collegamento per trasmissione di moto nei veicoli le cui ruote hanno sostanze 
elastiche tra la bronzina e il rimanente della stessa ruota » richiesto il 21 ago- 
sto 1903, per anni 3. 

177/19, 68986, Sigismund Paolo, a Milano « Cavalletto-porta-bagagli-snodato e 
smontabile per motocicletta denominato Touring » richiesto il 13 agosto 1903, per 
anni 2, 

177/23, 67895, Balassa Wilhelm, a Vieuna « Bandage élastique de roue de voi- 
ture composé de pièces échangeables * richiesto il 20 maggio 1903, per 1 anno. 

177/32, 69001, Martini Bernardi Neri, a Rabatta, Borgo San Lorenzo (Firenze) 
« Sistema di cambiamento di velocità a due alberi inclinati puno rispettivamente 
all'altro e a doppio o semplice innesto specialmente adattabile a vetture automo- 
bili » richiesto il 18 agosto 1903, per 1 anno, 

177/40, 69018, Péducasso Bernard, a Liono (Francia) « Dispositif empêchant le 
vol de bieyelettes, tricyeles, ete. » richiesto il 27 agosto 1903, per anni 6. 

177/08, 64036, Scotti Pietro, a Milano « Corchioni in metallo e gomma per 
ruote di carrozze ed automobili con cerchio metallico interno trattenuto da bulloni 
detti : Zfandes Victoria » richiesto il 21 agosto 1903, per anni 3. 

IX. Elettrotecnica. — 177:8, 68973, Felten Guilleumo Carlswerk Actien Gesell- 
schaft, a Mulheim a Rh. (Germania) « Cable tiexible pour dynamos constitué par 
des transtils » richiesto il 12 agosto 1903, per anni 15. 


177/24, 68421, Siemens & Halske Aktien Gesellschaft, a Berlino « Elemento di 
polarizzazione per installazioni telefoniche i cui elettrodi sono d'alluminio » ri- 
chiesto il 27 giugno 1903, per anni 6, con rivendicaz. di priorità dal 31 marzo 1903. 

177/28, 68978, Devonshire Thomas Easton, a Londra « Perfectionnements aux 
conduites plus spécialement destinées à protéger les cables électriques » richiesto 
il 3 agosto 1903, per anni 15, con rivendicazione di priorità dal 28 aprile 1903. 

177/45, 68868, Société anonyme Westinghouse, a Parigi « Nouveau système de 
téléphonie multiple (système Hutin e Loblanc) » richiesto 1°11 agosto 1903, prolun- 
gamento per anni 9 della privativa 88/240, rilasciata il 13 agosto 1897, per anni 6 
dal 30 settembre alla Societé anonyme pour la transmission de la force pour l'élec- 
tricité, e trasferita alla richiedente. 

177/67, 69034, Rowland Henry Augustus, a Baltimora (S. U, A.) « Perfection- 
nement apportés aux télégraphes multiples imprimants » richiesto il 21 agosto 1903, 
prolungamento per anni 9 della privativa 88/347, rilasciata il 25 agosto 1897, per 


anni 6 dal 30 settembre. 
( Continua). 
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PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


DA VENDERE 


a circa metà strada sulla linea Genova-Milano 
metri quad. £0,000 (aumentabili)terreno con fronte 
di 500 metri verso la Ferrovia e raccordo ferro- 
viario. — Per informazioni e schiarimenti rivolgersi 
a 89. A. L. presso l’Ammeinistrazione dell’ Industria. 


Una importante Tessitura di Toscana cerca, 
per aiuto al suo Direttore, un giovane ita- 
liano che, oltre la conoscenza dell’ analisi e 
messa in carta di tessuti ratières e Jacquard, 
abbia anche pratica della montatura e lavo- 
razione di questi articoli su telai di diversi 
sistemi. 


Dirigere lettere e referenze a: F. N. 280 
Pisa - fermo in posta. 


La Ditta HENRY SIMON L.td, a Manchester, conces- 
REDS. degli attestati di privativa seguenti: 

- Vol. 42, N. 6236] Reg. Gen. e Vol. 152, N. 12 Re- 
gistro poni per: « Apparecchio di essiccazione a forza 
centrifuga disposto verticalmente, adatto in modo 
pu por cereali »: 

Vol. 42, N. 62540 Rez. Gen. e Vol. 152, N. 163 Re- 
gistro ^A. per: « Muchine à laver et à épierrer les 
grains »; 

3.9 - Vol. 42, N. 62495 Reg. Gen. e Vol. 152 N. 193 Re- 
gistro Att., per: « Installation pour le séchage des 
grains n, è disposta a concedere licenze di fabbricazione 
od eventualmente a cedere le privative stesse. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
P’ Italia e per l’estero dell Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S Andrea, 6, MILANO. 


Il Signor Frederic William Charles SCHNIEWIND a 
Nuova York (S. U. d'America), concessionario degli attestati 
di privativa seguenti: 

1.2 Vol. 41, N. 60964 Reg. Gen. e Vol. 146, N. 214 Re- 
gistro Att., per: « Perfezionunenti nel sistema di fab- 
bricazione del gas »; 

2. Vol. 41, N. 60965 Reg. Gen. e Vol. 146, N. 215 Re- 
gistro Att., per: « Perfezionamenti negli impianti per 
la fabbricazione del gas », e disposto a cedere le priva- 
tive stesse, a concedere licenze di applicazione e a prestarsi 
anche in altro modo per promuovere l’applicazione dei tro- 
vati in Italia. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
P’ Italia e per 1 estero dell’ Inge CARLO BARZANO? - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Agli industriali 


PRIVATIVA INDUSTRIALE: 11 ottobre 1899, Reg. Att., 
Vol. 117, N. $5, per: 
« Moteur à gaz perfectionné » 
dei Sigg. George WESTINGHOUSE & Edwin RUND, 
a Pittsburg (S. U. A.) 
Gli inventori sono disposti a vendere la suddetta privativa, 


oppure a concedere licenze di fabbricazione a condizioni favore- 
voli. Per schiarimenti e trattative rivolgersi agli 


Agenti per Ü Italia ZANARDO e C. 


Studio tecnico e legale per brevetti d'invenzione e Marchi di Fabbrica 


ROMA — 9, Via Due Macelli, 9 — ROMA 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 9. 


VOLUME XVII, N. 51. 
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1903. 


MILANO, 20 DICEMBRE 


RIVISTA TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata eon Medaglia d'argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


È riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell' Industria. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1904 
all’ INDUSTRIA - Anno 18^ 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali 
scade l’abbonamento col 31 dicembre 1903 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per 
agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire 
interruzioni nell’ invio del giornale. 


Parte | Teenica 


Caldaie e macchine a vapore. 


IMPIANTI PEL RAFFREDDAMENTO DELL’ ACQUA 
PEI CONDENSATORI 
ESEGUITI DALLA DITTA BALCKE & C. DI BOCHUM.! 


(Vedi tavola a pag. 808-800). 


Le fig. 1-3 e 7-8 della tavola rappresentano degli 
impianti regolabili a ventilatore per rallreddamento 
medio e raffreddamento energico o totale. Questi im- 
pianti constano in generale di una camera a torre, a 
pareti di ferro o di legno, di un ventilatore, di un pa- 
vimento su cui va a battere la pioggia d'acqua e d'un 
apparecchio di ripartizione della medesima. 

Il pavimento e l'apparecchio per ripartire la pioggia 
sono disposti entro la torre, il ventilatore é collocato 
al piede. Per impianti fino a 300 me. d'acqua all ora 
basta un solo ventilatore, mentre per impianti mag- 
giori se ne impiegano due e anche più. Quando vi 
sono due o più ventilatori, essi vengono montati su 
uno stesso asse, il quale atiraversa la torre. Se si vuole 
ottenere un raffreddamento assai energico non bisogna 
sforzare oltre misura l’impianto. 

Il diametro delle ruoie di questi ventilatori varia 
da 1a 5 metri, e la forza richiesta da 2 a 39 HP; ven- 
gono azionati direttamente a vapore o mediante mo- 
tori elettrici od anche a trasmissione. 

La forma della torre dipende dal materiale con 
cui è costruita. Le torri in legno (fig. 1) si fanno sempre 
a sezione quadrata o rettangolare, quelle in ferro fino 
a 300 me. rotonde poi a sezione rettangolare. La co- 
struzione interna è sempre di legno. 


1 Prakt. Maschinen-Constr., 1903, pag. 164. 


L’ acqua calda giunge nell apparecchio di riparti- 
zione a che la divide in tanti filetti esilissimi i quali 
poi scendono di tramezzo in tramezzo b venendo in 
contatto per una superficie estesissima con l’aria fredda 
che sale. Il calore posseduto dall’acqua viene così ce- 
duto in parte per evaporazione, in parte per riscalda- 
mento dell’aria. 

L'impianto occupa poco spazio; per un raffredda- 
mento di 200 me. all'ora basta un'area di m. 5.20 X 5.90; 
il ventilatore ha un diametro alla periferia esterna 
delle pale di m. 3.00 e consuma 16 HP. L'impiego del 
ventilatore rende il funzionamento indipendenie dal- 
l'ubicazione della torre e dalla direzione dei venti. 

La fig. 2 fa vedere con maggior dettaglio la disposi- 
zione interna della torre; a, è il tubo d’arrivo dell’acqua 
calda, a l'apparecchio di ripartizione della medesima, 
b i tramezzi su cui essa cade, c il bacino coliettore 
dell’acqua raffreddata. La lamiera d serve a dirigere 
l’acqua che scende e la corrente d'aria che s’innalza; 
l’acqua raffreddata esce dal tubo c,. Sopra all appa- 
recchio di ripartizione a e disposto un altro tramezzo e 
per trattenere l’acqua che eventualmente venisse tra- 
sportata meccanicamente dall'aria. 

Si possono riunire insieme due torri simili come 
mostra la fig. 8; allora si dispone un’ unica tubazione 
per l’acqua, che poi si dirama in due a,, & le quali 
sì possono aprire e chiudere ciascuna separatamente. 

Le fig. 9a 11 rappresentano un altro tipo di torre 
in cui é la stessa acqua cadente che provoca la ven- 
tilazione. Mentre nei raffreddatori a camino la venti- 
lazione è provocata dal tiraggio del camino, in altri 
dal vento, in quelli prima descritti dal ventilatore, in 
questi invece e l’acqua che determina la chiamata d’aria. 

L'acqua da raffreddare vien ripartita in tanti esi- 
lissimi filetti per mezzo di stacci e scende di tramezzo 
in tramezzo, aspirando l'aria atmosferica che trasporta 
con se; giunta al piede della torre Paria vien scacciata 
pel camino che asporta il vapor acqueo formatosi, il 
quale serve anche ad aumentare il tiraggio quantunque 
ciò non costituisca il suo ufficio principale. 

La prima condizione per il buon funzionamento di 
una torre siffatta è che l’acqua venga finamente di- 
visa, ciò che si raggiunge perfettamente con delle la- 
miere furate. 

La torre rappreseniata nelle fig. 9 a 11 è una co- 
sidetta torre doppia cioé trattasi veramente di due torri, 
una da ciascun lato del camino del vapore. 

L’acqua calda giunge in a spintavi dalla pompa di 
circolazione collegata al tubo a,. L' acqua vien prele- 
vata dal bacino c, per la separazione dell’ olio posto 
ai piedi della torre e pel tubo A, si reca alla pompa 
di circolazione. Dopo esser stata suddivisa in a cade 
sugli stacci g muniti di schermi f perché l’acqua non 
vada dispersa tutt’ all’ ingiro. 

L’ acqua raffreddata si raccoglie nel bacino c da 
cui vien tolta per mezzo del tubo A. 

Queste torri si costruiscono per lo più di legno, e 
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gli stacci si fanno di ferro zincato, la loro potenzialità 
varia da 15 a 360 mc. d’acqua all’ ora. Una torre per 
300 me. all” ora occupa un’area di m. 10.5 X 4.5 ed è 
alta circa 14 m. 

Le fig. 4-6 e 12 rappresentano l'impianto di con- 
densazione centrale della Ferriera L. Mannstaedt & Co. 
di Kalk presso Colonia. L’ impianto deve servir a con- 
densare 12000 kg. di vapore all'ora; la torre non ap- 
poggia direttamente sul suolo, ma sopra una costru- 
zione speciale in modo da lasciar libero il terreno per 
altri usi. | 

I] vapore di scarico della motrice g dell' officina 
va in un tubo di lamiera a di m. 0.85 di diametro e 
per mezzo di questo vien condotto in un cilindro 5 
appeso entro una delle torri (fig. 4 e 5) di m. 1.50 di 
diametro e m. 4.75 di lunghezza. 

Questo cilindro é munito di fianco di una valvola di 
sicurezza posta fuori della torre ed accessibile per mezzo 
di un ballatoio. La condensazione del vapore si compie 
in una spirale e vien fatta a circolazione inversa (fig. 6). 
Per l'aspirazione dell'aria serve la pompa c riunita 
al condensatore mediante il tubo d di m. 0.125 di 
diametro. 

L'acqua di condensazione esce invece pel tubo e 
di m. 0.10 di diametro, aspirata dalla pompa e,. Que- 
st' ultima fa 35 giri al minuto ed è collegata in 6, ad 
un'altra condotta di solo 2 pollici di diametro. La 
pompa d'aria fa 100 giri al minuto; l'aria esce dal 
tubo c, (fig. 4). 

L'acqua di raffreddamento vien mantenuta in cir- 
colazione dalla pompa :i. Questa fa 90 giri al minuto; 
i, ed i, sono rispettivamente la condotta aspirante e 
premente. 

Vi è poi una condotta : che collega tra di loro i, 
con i, per far funzionare la pompa a vuoto. La con- 
dotta d'aspirazione í, fa capo al bacino collettore al 
piede della torre, la condotta premente i, sbocca sopra 
all'apparecchio di ripartizione 7. Al bacino collettore 
é collegata in k una condotta di scarico e uno sfio- 
ratore. 

L'intelaiatura della torre é di ferro, ma le pareti 
sono di legno. Essa é munita esternamente di un bal- 
latoio di servizio al quale si può accedere per mezzo 
di una scala di ferro. 


INTORNO ALL'AZIONE 
DEL VAPORE SURRISCALDATO SUI METALLI 
IMPIEGATI NELLA COSTRUZIONE DELLE MACCHINE. 


Le ricerche fino ad ora eseguite sulla resistenza 
dei metalli furono condotte per lo più alla tempera- 
tura ordinaria ed in rari casi si è arrivati fino a 200° C., 
poiché nella pratica uon si presentava il caso di or- 
gani metallici che fossero esposti a calore più ele- 
vato. Allorché, però, nelle macchine marine o nelle 
locomotive la pressione del vapore fu spinta fino a 
raggiungere 15-16 kg., coi metalli ordinari, si presen- 
tarono gravi inconvenienti, che accrebbero a mano a 
mano che si introdusse il vapore surriscaldato. 

J. Defays, in una memoria presentata alla Società 
industriale del Nord della Francia, ' ha riassunto lo 
stato attuale delle cognizioni a questo riguardo e pren- 
dendo a considerare dapprima la ghisa ha fatto notare 
che secondo le osservazioni dei pratici questa si com- 
porta assai bene ad alta temperatura, tanto per ciò che 
concerne la resistenza alla trazione, come alla com- 


1 Revue Industrielle, 1903, pag. 469, 478 e 489. 
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pressione. Schwoerer, infatti, nella costruzione dei 
suoi surriscaldatori del vapore non impiega che della 
ghisa ed il successo che ebbero torna a suo favore. 
L’ attenzione del costruttore deve essere rivolta più 
specialmente a rimediare alla dilatazione ed alla ossi- 
dabilità, in ispecie quando trattasi della fusione dei 
cilindri e dei cassetti di distribuzione del vapore nelle 
motrici. A questo riguardo R. Leuke, al Congresso 
internazionale degli ingegneri a Glascow, ha affermato 
che i distributori con numerose nervature, nonchè i 
cassetti piani ed i robinetti di Corliss ordinari non 
sopportano temperatura superiore a 250° C. 

Secondo le prove di Fairbairn, la resistenza del- 
l'acciaio si manterrebbe pressoché invariata fino a 400°, 
ma al disopra diminuirebbe rapidamente, sicchè si ren- 
derebbe inservibile, nel caso di surriscaldamento del 
vapore a temperatura elevata. Le esperienze di Huston, 
eseguite fra 0?-3009 e 500? C. proverebbero che la resi- 
stenza aumenta col crescere della temperatura, ma 
decresce l'allungamento. Barba avrebbe trovato che la 
resistenza decresce rapidamente al disopra di 300? C. 
Le prove eseguite per iniziativa della Marina francese 
hanno mostrato che l'acciaio puó essere impiegato senza 
alcuna preoccupazione sia per le macchine a vapore, 
come per i generatori tanto dal punto di vista della resi- 
stenza, come dell’ allungamento. Per ciò che concerne 
la dilatazione Charpy e Grenet, ingegneri della Com- 
pagnia delle forgie di Chàtillon, hanno trovato che gli 
acciai di diverso tenore di carbonio presentano dei 
coefficienti di dilatazione sensibilmente uguali e cre- 
scenti regolarmente colla temperatura. Lo stesso vale 
per gli acciai al nichelio fino ad un contenuto di 29 °/, 
quando sono sotto forma stabile a freddo, mentre a 
caldo il coefficiente varia considerevolmente. 

L’ impiego del rame deve essere assolutamente 
abbandonato per le condotte del vapore surriscaldato, 
perché la tenacità di questo metallo diminuisce rapi- 
damente coll'aumentare della temperatura, come ri- 
sulta dalle esperienze dell’ Instituto Franklin qui ap- 
presso riassunte: 


Resistenza Resistenza 
Temperatura per mm. Temperatura per mm. 
409 kg. 23 430° kg. 13.5 
150° n 21.6 5359 » 79 
285? n 17.5 1100° » 0 


Non e che associando al rame altri metalli che si 
può giungere a delle leghe suscettibili di resistere al 
calore, come si vedrà in appresso. 

Defays, accennando all’ importanza che hanno le 
leghe antifrictton, crede poter spiegare la loro utilità 
col fatto che risultano composte di una parte plastica 
nella quale sono disseminati milioni di cristalli micro- 
scopici d’antimoniuro di stagno, che resistono allo sfre- 
gamento e che si adattano alle superfici dei pezzi contro 
i quali sono compressi poichè la materia plastica si 
modella facilmente. Perché queste leghe possano tro- 
vare impiego col vapore surriscaldato occorre che 
fondano a temperatura superiore a 300° C. 

L’antifrictton tempalto, preparato da Bull non 
fonde che a 600° e può perciò essere applicato per le 
scatole a stoppa degli apparecchi alimentati col va- 
pore ad alta temperatura. 

Quanto all’impiego del bronzo, risulta da concordi 
esperienze che riscaldato a 300° C., diventa cristallino 
e eccessivamente fragile e già a 200° C. non sopporta 
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che 3 a 4 kg. per mm.* La necessità di avere un me- 
tallo che alla facile fusibilità accoppiasse anche la voluta 
resistenza per le guarnizioni delle scatole a stoppa, per 
gli steli delle valvole, degli otturatori, ecc. condusse 
allo studio di leghe di composizione disparata, come 
la Roma di Guiellemin, la Melloid, la Person, Delta, ecc. 
Nella Marina da guerra francese, i pezzi che de- 
vono trovarsi in contatto col vapore a pressione assai 
elevata devono presentare la seguente resistenza: 


15° [2159 


Temperatura 


Resistenza alla trazione . . . . . . + . | 85 | 25 
Limite di elasticità. . . . . . . +. . 12 | 15 
Allungamento totale . . — 18 | 20 


Gli assaggi eseguiti sulla lega Roma diedero: 


100° | 150?| 200° 225° 2500 


Temperatura 15° 


Tipo N. 3 fuso. 


Resistenza alla trazione kg.| 40 | 41 | 39 | 30 | 28 | 27 
Limite di elasticità... n | 14 | 18 | 20 | 22 22 20 
Allungamento. ......°%| 18 | 20 | 28 | 44 | 49 | 50 


Tipo N. 4 
laminato e ricotto. 


Resistenza alla trazione kg.| 40 | 87 | 86 | 34 | 30 | 28 
Limite di elasticità...» | 12 14 | 15 | 15 | 15 | 14 


|Allungamento....... ohi 32 | 86 | 55 | 60 | 60 | 54 
Tipo N. 4 
laminato e indurito. 
Resistenza alla trazione kg.| 50 | 45 | 42 | 40 | 88 | 35 
Limite di elasticità... » | 28 | 22 | 22 | 27 | 30 | 38 
Allungamento. ...... e| 20 | 22 | 24 | 25 | 80 | 33 


Questi risultati si possono considerare soddifacenti, 
ma sussiste il dubbio che non tutte le parti dei pezzi 
fusi presenteranno analoga resistenza, tanto più che la 
lega è di difficile colatura e che non sempre i getti 
riescono sani. 

Nelle seguenti tabelle sono raccolti i risultati ot- 
tenuti colla lega. di Bull, in confronto al bronzo da 
cannoni ed all’ottone. 


s LEGA DI BULL LAMINATA 

> Dolce Dura 

H a seal — TT ea e 

E Resistenza | Elasticità | Allungam. | Resistenza | Elasticità | Allungam. 
51.5 45.25 16.5 66.5 54.8 — 
42.7 35.70 12.7 — — 12.5 
39.95 23.20 14.6 61.5 53.8 5.8 

— — — 52.4 45.4 1.8 


Ottone laminato 
61 Cu + 38 Zn + 1 Sn 


Ottone laminato 
60 Cu + 40 Zn 


Metallo 
da cannoni 


Elast. 
29.85 


26.85 


Allung. | Resist. | Elast. | Allung. | Resist. 


12.5 4 39.4 | 25.85 | 21.1 | 42.75 

res 
0.75| 83. t| 22.40 | 28.7 | 87.05 
0.—| 81.6 | 22.45 | 27.8 | 87.10 


Allung. 
19.1 


Resist. 


23.7 
22.5 
11.— 
11.25 


16.2 
29.85 | 13.8 


Come si vede, la resistenza del bronzo da cannoni 
riscaldato a 200° C. scende a kg. 11.25. Allorche si au- 
menta la proporzione dello stagno .alla stessa tempe- 
ratura diventa fragile e si rompe come il vetro e 


803 


perciò appare la convenienza di ricorrere al metallo 
di Bull laminato quando trattasi di pezzi che devono 
essere esposti al vapore surriscaldato. 

La lega Melloíd, che resiste alla corrosione, devesi 
pure a Bull ed è formata di rame e stagno. Sotto forma 
di lamine la sua resistenza raggiunge 40 kg. anche 
a 300° C. Siccome si logora allo sfregamento non può 
essere impiegata che per placche dei focolai, per le 
tubazioni, per le valvole, le chiavarde, ecc. 

Stauger a Londra ottenne i seguenti risultati: 


Temperatura A freddo | 205° | 260° | 815° 
Resistenza alla tra- 
zione ........ kg. 45.4 43.8 41.1 40.2 
Limite di elasticità » 43.4 36.9 38.9 33.7 
Allungam. su 250 mm. — 5.— 5.2 7.1 


Da questi saggi appare che il limite di elasticità 
è vicino a quello di rottura. 

Il bronzo d’alluminio presenta una resistenza che 
raggiunge quella dei migliori acciai, col vantaggio della 
facile fusione, di poter essere lavorato col martello 
e di una grande inossidabilità. Le leghe nelle quali 
l'alluminio non entra che nella proporzione di 3 a 10 Y, 
del rame perdono le loro proprietà ad alta tempera- 
tura. Ma quelle che ne contengono 10, sono di struttura 
fina e omogenea e resistono a degli sforzi di 48 a 60 kg. 
con un allungamento di 24 a 12 °/,, a seconda che sono 
colate nella sabbia od in conchiglia. L’aggiunta di '/,, 
di silicio aumenta la resistenza. L’ottone d’alluminio a 
freddo sopporta 30 kg., con un allungamento di 30 
a 45 Y,. Tanto il bronzo, come l'ottone d'alluminio pre- 
sentano il vantaggio di conservare le preziosi loro pro- 
prietà anche se riscaldati fino a 400° C. ed è perciò 
a questi bronzi speciali che, secondo Defays,i costrut- 
tori devono rivolgere la loro attenzione per la ricerca 
di una lega che resista all’ossidazione ed agli sforzi 
meccanici provocati dal vapore surriscaldato e sotto 
pressione. ! g. 


Riscaldamento. 


L'IMPIEGO DEL VAPORE SURRISCALDATO 
A SCOPO DI RISCALDAMENTO 
PER F. KRAUSS. ? 


VII. 3 


In molte lavorazioni dell'industria chimica si tratta di 
far bollire dei liquidi e delle soluzioni o di spendere il ca- 
lore per produrre determinate modificazioni chimiche. Questi 
processi differiscono da quelli fin qui trattati inquantochè 
l’azione del calore si compie a temperatura costante o quasi. 
Se il vapore si fa agire indirettamente sulla sostanza in la- 
vorazione, in apparecchi a doppio fondo o entro a serpen- 


— 


1 L'autore fondandosi su quanto è riferito in una monografia di Moissonier 
attribuisce al bronzo d'alluminio una grande inossidabilità: ma se si riflette alla 
facilità colla quale quest’ ultimo metallo scompone l'acqua non ei sembra che ciò 
permetta di conchiudere che il comportamento col vapore surriscaldato possa es- 
sere altrettanto favorevole. Noi siamo d'avviso che la preparazione di una lega che 
soddisfi alle condizioni sopra riferite dovrebbe essere preceduta da uno studio sulla 
solubilità che i singoli metalli presentano gli uni rispetto agli altri, per scoprire 
gli elementi la cui presenza attenua o favorisce i fenomeni di liquazione, affinchè 
colla voluta fusibilità la lega accoppi il pregio di non dar luogo a separazioni cri- 
stalline e di resistere al vapore surriscaldato. Siffatto studio sarebbe oggi facilitato 
dai progressi compiuti nell’ esame microchimico dei metalli. g. 

2 Zeitschrift der Dampfkesseluntersuchungs-und Versicherungs-Gesellschaft, 
1903, pag. 5 e seguenti. 

3 Vedi L’Industria, N. 31, pag. 483; N. 35, pag. 550; N. 38, pag. 598; N. 40, 
pag. 628; N. 41, pag. 646 o N. 47, pag. 741. 
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tini, si ricade nei casi precedentemente trattati. Ne diffe- 
riscono invece i processi pei quali il vapore giunge in 
contatto diretto colla sostanza a cui deve cedere il calore, 
poichè la quantità di vapore, consumata nell’unità di tempo, 
dipende, a parità di pressione nella conduttura, dalla pres- 
sione che regna nell’ apparecchio dove si eseguisce il trat- 
tamento. Sull’ andamento del processo hanno pure grande 
influenza l'azione chimica che si determina e l’ eventuale 
sviluppo di gas. 

Se la sostanza che si tratta è un liquido, il vapore non 
potrà condensarsi completamente che nel caso in cui l’aeri- 
forme sotto la cui pressione sta il liquido non sia pure va- 
pore acqueo. In recipienti aperti finché il liquido non rag- 
giunge la temperatura di 100°, il vapore che entra sì condensa 
completamente. 

Poichè durante il processo la pressione non varia, se la 
pressione si mantiene costante anche nella condotta del va- 
pore, per uguali aperture delle valvole d’ammissione la quan- 
tità di vapore che entra nell’unità di tempo si manterrà pure 
costante. 

L'innalzamento di temperatura non sarà però propor- 
zionale al tempo perchè il vapore che si condensa va ad 
aggiungersi al liquido da trattare ed il calore trasmesso 
diminuisce aumentando la temperatura del liquido. 

Il tempo speso per innalzare la tomperatura di 1 grado, 
aumenta coll’ aumentare della temperatura in ragione del 
quadrato del calore totale del liquido. 

Se il trattamento si fa in recipienti chiusi la pressione 
aumenta poco a poco. Se la pressione nella condotta del va- 
pore rimane costante e non si varia la posizione della valvola 
d'ammissione, la quantità di vapore che entra nell’unità di 
tempo diminuisce sempre più, la trasmissione del calore si 
fa sempre più lentamente e infine cessa del tutto se non si 
lasciano sfuggire in parte i vapori per diminuire la pres- 
sione che grava sul liquido. La durata e l’andamento del 
processo dipendono appunto dal momento in cuì si lasciano 
sfuggire i vapori prodotti. l 

In simili processi di riscaldamento il vapore saturo e 
quello surriscaldato sì comportano differentemente in rela- 
zione alle differenti quantità totali di calore che corrispon- 
dono all’unità di peso ed alle diverse diluizioni che i loro 
prodotti di condensazione producono nel liquido su cui si 
fa il trattamento. Non sì può quindi farne uno studio in 
generale, tanto più che per trattare esaurientemente di questi 
processi bisognerebbe anche conoscere caso per caso le rea- 
zioni chimiche che sono causa dello svolgimento di vapori 
o di gas. 

Péclet aveva già accennato come il vapore surriscaldato 
per le sue proprietà fisiche e chimiche si presti con gran- 
dissimo vantaggio pel riscaldamento di corpi solidi e G. Ram- 
dohr compilò una lista dei processi chimici industriali pei 
quali è consigliabile l’impiego del vapore surriscaldato. ! Si 
tratta in questi casi esclusivamente di processi in cui il va- 
pore surriscallato viene in contatto diretto colla sostanza 
da trattare e in causa del suo grande volume per unità di 
peso provoca un esteso contatto e una miscela assai più in- 
tima dei reagenti in confronto di quella ottenibile col va- 
pore saturo. 


Costruzione di macchine. 


LA SUDDIVISIONE DELLE PERIFERIE CIRCOLARI 
NELLA COSTRUZIONE DELLE MACCHINE 
PER L’ ING. F. VON HANDORFF DI DiSSELDORF.? 


VII. 3 


L'apparecchio di Brainard (fig. 1 a 4) costrutto dalla 
Brainard Milling Machine Co. di Boston (Mass.) e molto più 
semplice di quelli precedentemente descritti. La macchina 
viene azionata da una speciale cinghia s che s'adatta in 
parte sulla puleggia folle a e in parte su quella fissa a,. 


| Zeit. der Damp¡kesseluntersuchungs-und Versicherungs-Gesellschaft, 1895, 
pag. 115. 

2 Zeitschrift für Werkzeugmaschinen und Werkzeuge, 1903, pag. 361. 

3 Vedi L'Industria, N. 35. 36, 37, 40, 47 e 49, pag. 551, 565, 582, 629, 743 e 774. 
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Il mozzo di quest’ultima è foggiato a guisa di rocchetto che 
8° impegna colla ruota dentata fissata sull’ albero n. DL’ al- 
bero n trasmette poi il moto per mezzo degli ingranaggi di 
ricambio r all'albero della vite perpetua m che pone in ro- 
tazione la ruota elicoidale b. Ma il movimento dell appa- 
recchio divisore non deve succedere che al termine della 
corsa a vuoto del carrello; a ciò provvede appunto la se- 
guente disposizione. Poco prima della fine della corsa a vuoto, 
quando l’utensile è di già uscito dal vano della dentatura 
che sta tagliando, il carrello va ad urtare contro un pezzo 
sporgente, foggiato a corsoio, aggiustabile sull'asta g. Il mo- 
vimento di y si comunica al disco d e da questo, per mezzo 
del nastro d’acciaio e all’altro disco c. 

Il disco e gira folle intorno ad un perno fisso ed è sot- 
toposto all’azione di una molla p (fig. 3 e 4) che lo fa girare 
all’ indietro di quanto lo permette il nagtro e. Intorno allo 
stesso pernio può girar, pure folle, la leva di primo genere i 
che è collegata a snodo col catenaccio / spinto verso il disco f 
per azione di una molla. Il catenaccio impegnandosi nell’in- 
tacco corrispondente del disco f impedisce la rotazione del- 
l'albero n e quindi dell’apparecchio divisore di guisa che la 
cinghia s è obbligata a scivolare sulla puleggia a, senza 


Fig. 2. 


poterla far girare. Sul pernio del disco e è fissato poi rì- 
gidamente il braccio k. Ora quando il carrello va ad urtare 
contro l'asta gy, il disco e gira verso destra e il nottolino A 
fissato ad esso urta contro l'estremo superiore della leva :. 
Allora il catenaccio 4 si ritira nella sua guaina ed il disco f 
può girare. 

Prima però che l’albero n abbia potuto compiere una 
rotazione completa, la rotella imperniata all'estremo del not- 
tolino A risale lungo l’ estremo del braccio k che è tagliato 
obliquamente, per modo che il catenaccio / può esser spinto 
dalla molla contro il disco f e rientra nell'interno appena 
questo gli si presenta dinanzi. Per mezzo degli ingranaggi 
di ricambio si può fare in modo che un giro dell’albero n 
corrisponda ad una certa divisione prestabilita. Affinchè 
riesca possibile di aggiustare l’ apparecchio all’inizio colla 
massima precisione, il disco d è doppio; una parte porta il 
pernio dell asta y e sull’ altra s' avvolge il nastro e. Rag- 
giunta la posizione esatta le due parti vengono fissate una 
all’altra per mezzo di viti, che entrano in finestre circolari 
tagliate in uno dei due dischi. Lo stessò dispositivo è ap- 
plicato al disco / per fissarlo alla ruota dentata che gli sta 
vicina. Vi è poi uno spostacinghia che può essere fissato in 
qualunque posizione si voglia in modo che la cinghia può 
accavallarsi sulla puleggia a, per una larghezza più o mene 
grande. 

Quest'apparecchio non costituisce che una soluzione assai 
incompleta del problema; un simil modo di funzionare della 
cinghia non dà un sufficiente affidamento; può darsi che la 
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cinghia non trascini la puleggia a, o la trascini solo in parte 
e allora la ruota elicoidale non girerà che di una parte della 
divisione. 

E ciò si verificherà tanto più facilmente quanto più 
grande è la divisione che si tratta di eseguire, poichè per 
ogni divisione corrispondente ad un dente, l'albero n compie 
sempre una sola rotazione e perciò il momento resistente 
diventa maggiore. Tal condizione riflettente la rotazione del- 


—T rif 


Fig. 5. 


l’albero n è svantaggiosa anche nel senso che si rende ne- 
cessaria una gran quantità di ingranaggi di ricambio per 
poter eseguire le varie divisioni. 

Il difetto capitale dell'apparecchio descritto risiede però 
nel fatto che la velocità con cui si muove l’apparecchio di- 
visore non soddisfa alle condizioni che abbiamo già esposte, 
bensì varia nel modo rappresentato nella fig. 5. Tutti gli 
organi in rotazione vengono arrestati bruscamente alla ca- 
duta del catenaccio e ciò cagiona naturalmente degli urti e 
degli scuotimenti dell’ apparecchio. Questi urti sono causa 
di un rapido consumo del meccanismo e quindi ne deri- 
vano poi irregolarità nella divisione; inoltre cagionano fa- 
cilmente anche la rottura degli ingranaggi di ricambio. 

In una macchina per fresar ruote, munita di quest’ ap- 
parecchio, e che funziona in una fabbrica di Hannover, tutti 
gli ingranaggi, che erano originariamente di ghisa, si do- 
vettero a poco a poco rifare costruendoli d’acciaio, perchè i 
denti saltavano con troppa facilità. 

L’apparecchio divisore costrutto dalla Brown & Sharpe 
Mfg. Co. di Providence (fig. 6 a 9) riunisce in un certo senso 


Fig. 6. 
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le buone qualità dell’ apparecchio di Bement e di quello di 
Brainard poichè pur presentando una costruzione abbastanza 
semplice, permette di variare il numero di giri dell’ albero 
motore. Quest’apparecchio costituisce quindi un perfeziona- 
mento rispetto ai precedenti. L’ apparecchio divisore viene 
azionato dal carrello dell'utensile F, il quale nella corsa di 
ritorno (senso della freccia nella tigura 6) urta contro nna 
SBporgenza dell’asta a di comando. L'altra sporgenza d di a 
urta allora contro il braccio g fissato sull'albero d, in con- 
seguenza di che l albero d compie una piccola rotazione e 


gli altri bracci e, f ed A fissati su d vengono sollevati. Ciò 
provoca il funzionamento dell’apparecchio divisore, che viene 
azionato dall’ albero n, mantenuto costantemente in rota- 
zione per mezzo di una cinghia distinta. L’ albero n porta 
ad un estremo la metà k di un innesto a frizione; quando 
il braccio e si solleva, la molla a spirale p (fig. 8) vi spinge 
contro l’alira metà / dell’innesto, che per mezzo di o e della 
ruota q pone in moto l’albero m. Quest'ultimo aziona, a sua 
volta, per mezzo di ingranaggi di ricambio, la vite perpetua. 
Poichè la grandezza della divisione dipende dalla rotazione 
di m, bisognerà che il moto di m venga disciplinato entro 
limiti esattamente determinati. A ciò provvede il braccio f 
foggiato ad arpione, che va a conficcarsi in una tacca del- 
Panello s collegato alla ruota q. Ora il braccio f è collegato 
con A per mezzo dell’ albero d, quindi quando cade f deve 
abbassarsi pure A; ma A non può abbassarsi che quando il 
regolo aggiustabile £, di cui è munito, si trova esattamente 
sopra ad un intaglio dei dischi e,, cs, c. Questi dischi 
vengono posti in rotazione dall’ albero m per mezzo delle 
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per cui per ogni giro di m i tre dischi compiono — di ro- 
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tazione. Il disco e, è munito di una tacca, cz di due e c, di 
tre tacche. Se quindi il regolo 4, la cui posizione si può va- 
riare per mezzo della vite x, si trova sopra a tutti e tre i 
dischi, l'albero m deve compiere otto giri prima che i bracci f 
ed A possano abbassarsi insieme, perchè solo dopo 8 giri 
di m i dischi c, avranno fatto 9 giri completi. Se il regolo t 
sì trova solo sopra cs, e cz, l'albero m dovrà compiere solo 
4 giri ogni volta; se si trova sopra c, soltanto, basteranno — 
2 giri di m ogni volta. Se si toglie del tutto il regolo ć lal- 
bero m non potrà compiere più di un giro per volta. Quando 
s'abbassano i bracci f ed A, s'abbassa contemporaneamente 
anche il braccio e munito di una spina che striscia in una 
curva del cono di frizione / e disinnesta l’albero motore dal 
meccanismo divisore. 

Affinché durante la corsa utile del carrello F la spor- 
genza b possa passar davanti a y senza urtarlo, quest’ ul- 
timo organo è foggiato come si vede nella fig. 7. Per ga- 
rantire la caduta delle leve e, f ed A, il braccio f e mu- 
nito di una molla che tende costantemente ad abbassarlo 
(figura 9). I risalti per l’ inversione di marcia del carrello 
dell'utensile devono esser disposti in modo, che l’utensile non 
incominci la lavorazione, se non quando il pezzo in lavoro 
è già stato girato dell’ angolo corrispondente alla divisione 
che si vuole eseguire. 

Anche riguardo quest'apparecchio si può subito obbiet- 
tare ch’ esso non offre assoluta garanzia di buon funziona- 
mento perchè comprende un innesto a frizione che al mo- 
mento, voluto può anche non compiere l’ufficio a cui è adi- 
bito. Ciò può verificarsi facilmente se l’ innesto si sporca 
d’olio, cosa assai difficile da evitare. Perciò la ditta Brown 
€ Sharpe ha sostituito l'innesto a frizione con un innesto 
a denti, che essa impiega ancor oggi. Il comando si fa allora 
in modo Sicuro, ma ne soffre l’esattezza. Infatti il disinnesto 
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dovrebbe seguire esattamente nel momento in cui i bracci f 
ed A cadono negli intacchi dei dischi; ma ciò non è possi- 
bile, se si impiega un innesto a denti e perciò bisogna lasciar 
un certo gioco tra le leve e le tacche dei dischi. 

In generale però l’ inesattezza che ne consegue non ha 
importanza nella pratica; un difetto molto maggiore è quello 
che alla fine del moto dell’apparecchio divisore si ha un ar- 
resto brusco. L’ innesto a denti rende questo difetto ancor 
maggiore inquantochè si verifica un urto anche all’ inizio 
del movimento. 

I tre apparecchi descritti: Bement, Brainard e Brown 
& Sharpe rappresentano tutto quanto fu fatto fino ad ora 
in questo senso; le altre costruzioni non sono che imita- 
zioni ma come principio non differiscono dalle prime. Po- 
tremo però dire brevemente di qualch’altro apparecchio, che 
per le varianti costruttive introdotte, offre qualche partico- 
lare vantaggio. 

La ditta Ludwig Loewe & C. di Berlino che impiegava 
l'apparecchio Brainard per le frese da ruote, come l'abbiamo 
descritto prima, ne ha modificata la costruzione introdu- 
cendo, pel comando del!’ apparecchio, un innesto a frizione 
che si disinnesta dopo avvenuto lo spostamento del mecca- 
nismo divisore e ció in seguito al movimento della leva A 
(tig. 10) però in modo diverso da quanto succede nell’appa- 
recchio Brown & Sharpe. Inoltre la pressione delle due parti 
dell’ innesto una sull’ altra è regolabile mediante molle per 
proporzionarla allo sforzo da vincere. La fig. 10 fa vedere 
anche che P arpionismo è assai più semplice che nell’ appa- 


Fig. 10. 


recchio Brainard originale. Affinché l’innesto a frizione non 
sia obbligato a trasmettere uno sforzo troppo grande, si è 
disposto in modo che il disco a compia non uno, bensì due 
giri per ogni spostamento dell’ apparecchio divisore. Si ha 
una piastra eccentrica collegata ad un disco a per mezzo 
di due ruote dentate e che gira con velocità uguale alla metà 
di quella del disco a, la quale tiene sollevata la leva À e 
non permette che si abbassi che ad ogni due giri. Non riesce 
peró possibile di variare il numero dei giri del albero mo- 
tore. La stessa ditta costruisce un altro apparecchio che ha 
per iscopo di proteggere il pezzo in lavorazione da un’even- 
tuale azione intempestiva dell’utensile, quando, per una causa 
qualsiasi, l’ apparecchio divisore non avesse più a funzio- 
nare regolarmente. La corsa utile del carrello dell’ utensile 
dipende dal movimento della leva ad arpione A (fig. 10) e 
non può cominciare: che quando la leva À è già caduta. 
Mentre funziona l'apparecéhio divisore non può muoversi il 
carrello. 

Disposizioni analoghe si riscontrano in frese da ruote 
per meccanismi d'orologeria. 

La disposizione rappresentata nella fig. 11, dovuta a 
H. Alban Ludwig di Chemnitz permette di variare come si 
vuole il numero dei giri del disco a facente parte dell’ap- 
parecchio di blocco. L’albero di comando n viene girato di 
un determinato angolo ad ogni corsa di ritorno del carrello. 
Allora il risalto e solleva uno dei bracci della leva b e li- 
bera il disco, per cui l'apparecchio divisore può funzionare. 
L’altro braccio della leva è porta una spina che scorre nel- 
l'incavo del disco d limitato dalla corona e. Quando viene 
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sollevato il braccio orizzontale della leva b la spina entra 
nell’ incavo del disco d, collegato al disco a per mezzo di 
due ruote dentate. La spina scorre sulla corona e finchè 
compiuta una rotazione, si dispone nuovamente in corri- 
spondenza al tratto dove la corona è interrotta, impedisce 
quindi ogni ulteriore movimento del disco d, e nel tempo 
istesso, in doppio modo, anche ogni movimento di a. Il rap- 
porto di trasmissione delle ruote r,, re è ciò che stabilisce 


il numero di giri che deve fare ogni volta l’albero motore m; 
quindi ricambiando queste ruote si potrà variare il numero 
di giri di m. L'albero m trasmette il moto come di consueto 
alla vite perpetua per mezzo di ruote di ricambio. L'appa- 
recchio riceve il moto per mezzo di un innesto a frizione. 

J. E. Reinecker di Chemnitz-Gablenz modificò lappa- 
recchio Brown «€ Sharpe nel modo rappresentato dalla fi- 
gura 13 ottenendo così che l’albero m compia una, due o tre 
rotazioni invece di una, due, quattro e otto rotazioni, con 
conseguente risparmio di ingranaggi di ricambio. 

Il rapporto di trasmissione delle ruote r, ed m è di 1:4 
e quello di r ed r, di 7 : 24 di guisa che a due e a tre giri 
della ruota rs, fissa sull’albero m, corrispondono 2 !/, e 3 1/3 
giri di r,, che gira folle su m. In conseguenza i dischi a 
tacche e, e cz, collegati alla ruota r,, sono muniti rispetti- 
vamente di due e di tre intagli. 

Quantunque le costruzioni che abbiam descritte rappre- 
sentino modificazioni più o meno felici degli apparecchi 
Brainard e Brown & Sharpe, (chè non si hanno per ora co- 
struzioni derivate dall’ apparecchio Bement) in nessuna di 
esse si sono evitati gli urti, ai quali abbiamo a suo tempo 
accennato. L’arresto si compie in tutti questi apparecchi 
bruscamente, in alcuni di essi si ha un urto all’inizio 
del moto. 

-= Recentemente la ditta Brown & Sharpe è riuscita ad 
ovviare anche a quest’ inconveniente, inserendo il mecca- 
nismo di Gabriel (fig. 12) nella trasmissione dall’albero mo- 
tore all’apparecchio divisore. 

Sull'albero n, (vedi anche fig. 8) che, operato l’ innesto, 
aziona l’ apparecchio divisore, è disposto oltre alla ruota o 
anche un disco w munito di due perni u, ed uz, i cui centri 
son posti sulla primitiva della dentatura di o. Fra di essi 


tion 


si protende il pezzo z che si può considerare come un grosso 
dente della ruota q, anzi, nel tratto in cui sporge il pezzo 2, 
la dentatura della ruota è interrotta. Se la ruota o gira verso 
sinistra, il perno superiore u, scorre sul bordo obliquo diz 
e muove il pezzo z dapprima lentamente poi sempre più 
velocemente finché u, va a porsi sulla primitiva della ruota q. 
Allora entrano in azione i denti di o e di q e il moto con- 
tinua colla velocità corrispondente mentre < si allontana 
da «,. La ruota q continua a ruotare con velocità uniforme, 
finché, dopo una rotazione circa, l’ altro bordo obliquo del 


pezzo z viene ad incontrarsi con uno dei due perni e la ve- 
locità con cui si muove q diminuisce poco a poco fino a zero, 
quando si raggiunge la posizione rappresentata in figura. 
Bisogna ricordare anche che una piccola rotazione di o a 
destra od a sinistra non provoca nessun movimento della 
ruota q. Quindi l albero n, può venir azionato benissimo 
per mezzo di un innesto a denti, senza che si comunichino 
gli urti all’apparecchio divisore. 

Si può ammettere che questa costruzione rappresenti la 
soluzione completa del problema, poichè la variazione delle 
velocità soddisfa a quelle condizioni che abbiam posto da 
principio, nell'intento di evitare gli urti. Se la ruota q deve 
compiere più giri ogni volta, la velocità scenderà a zero una 
volta in ogni giro per poi ricrescere gradatamente. Ciò, in 
fondo non rappresenta nessun inconveniente; però sarebbe 
una condizione da evitare qualora riuscisse possibile. 


Filatura, torcitura, ecc. 


NUOVO PROCESSO 
DI SLAPPOLATURA DELLA LANA DA PETTINE 
PER L. OFFERMANN.! 


Il processo di cui vogliamo trattare che ha per iscopo 
di liberare la lana dalle lappole, prima della sua lavorazione 
per mezzo delle carde, riesce interessante tanto per gli im- 
portatori e gli acquirenti d’oltremare che pei pettinatori e 
filatori. 

La slappolatrice in uso già da 50 anni ha subito parecchi 
miglioramenti che riflettono specialmente la produttività. 
Riguardo la qualità del prodotto i miglioramenti sono affatto 
inapprezzabili;il trattamento 81 compie nel modo identico come 
per l'addietro e vi si straccia altrettanta lana quanto prima. 
Si ricorre quindi all'impiego della slappolatrice nella prepara- 
zione alla pettinatura per pura necessità, anche quando non si 
tratta di intere partite greggie, 
ma di assortimenti che hanno 
subìto una certa cernita, chè 
l’accorciamento delle fibre nella 
slappolatura trae con sè una 
diminuzione di valore appena 
inferiore all’ aumento che de- 
riva dall’ allontanamento delle 
lappole. 

La slappolatrice americana 
che consta di una serie di ci- 
lindri apritori coi relativi car- 
datori, come quelli che si tro- 
vano all’ entrata delle carde, 
presentava qualche cosa di 
buono nel senso che con essa 
si operava una buona apritura 
della lana prima di passare alla 
separazione delle lappole; però 
non sì raggiungeva lo scopo 
ed oggi questa macchina è completamente abbandonata. 

Però la soluzione del problema è desiderata ogni giorno 
più nell’industria della lana pettinata e non meno dagli 
allevatori di pecore, se hanno di mira l’ utilizzazione della 
carne di queste bestie. È noto come il trifoglio che produce 
le lappole sia il miglior alimento; la carne riesce meno 
sebacea e si conserva bene in navigazione. Perciò gli alle- 
vatori dell’ Argentina hanno cominciato da un certo tempo 
ad acquistare le lappole dagli stabilimenti di pettinatura 
europei, per usarli come semente. 

Ciò diventerà tanto più generale quanto meglio riuscirà 
la eliminazione di tali impurità. E questa importazione di 
carne e lana d’oltremare non ha limiti definiti; si tratta di 
una questione puramente tecnica; per quanto riguarda la 
carne, si tratta di perfezionare gli impianti di raffredda- 
mento; per quanto riguarda la lana è questione di togliere 
le impurità vegetali. 


1 Lein. Monatschrift fir Tortil-Industrie, 1903, pag. 591. 
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Da tutto ciò si comprende come accanto ai numerosi e 
costosi esperimenti per trovare una nuova soluzione del pro- 
blema, si sia anche trattato di perfezionare i procedimenti 
più antichi. Si può citare come esempio un assortimento di 
due carde di cui la prima era munita di quattro ricci apri- 
tori disposti uno dopo l’altro e di sei battitori di lappole. 
Ciascuno di questi vien disposto in modo da lasciare un 
agio minore del precedente di guisa che coll’ultimo sì arriva 
a !/, di millimetro. Per qualità meno scadenti si pongono 
fuori d’azione questi battitori sollevandoli o si toglie addi- 
rittura la cinghia. 

Le varie difficoltà che si opponevano alla separazione 
delle lappole hanno condotto fino da vent’ anni fa al noto 
processo di sminuzzare talmente nel velo i semi già sfilac- 
ciati dalla carda che essi possano rimanere nel pettinato. 
In tal modo si giunse a filare le lane della Plata. Rimane 
però il difetto sostanziale di cardare la lana insieme colle 
lappole e inoltre il processo si dimostra difettoso quando si 
tratta di lane provenienti da incrociamenti di razze, perchè 
allora i semi sfilacciati rimangono protetti dalle fibre della 
lana durante il loro passaggio tra i cilindri della carda, 
giacchè le fibre dei semi sfilacciati sono altrettanto sottili 
quanto le fibre di lana più grosse. 

Questo processo portò più tardi a schiacciare le lappole 
nella lana lavata, ma si capisce facilmente come in tal modo 
si schiacci anche la lana, perciò la macchina basata su tale 
processo non si diffuse. 

Non si potè apprezzare in qual misura le lappole dan- 
neggino il prodotto della cardatura se non quando si giunse 
a separare preventivamente detti semi, senza che tale opera- 
zione riuscisse di pregiudizio alla lana. 

È noto che i semi vengono a disporsi nel velo in modo 
da sporgere superiormente e rimangono coperti da un am- 
mucchiamento di lana che ha esattamente la sezione del 
seme. Le lappole giungono quindi alla carda ciascuna col 
proprio fiocchetto di fibre e con quelle che si sono attac- 
cate loro per via, e poichè da ogni seme si dipartono delle 
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Fig. 1. 


punte in tutte le direzioni, quando esse passano tra il tam- 
buro ed i cilindri lavoratori delle carde, esplicano un'azione 
contraria a quest' ultimi, e lana e semi vengono stracciati 
insieme. Una fibra che ó attaccata ad un capo alla lappola 
puó cosi venir scissa in una fibra corta da carda e in una 
lunga da pettine; se la fibra è attaccata nel mezzo vien 
rotta in due fibre corte. Ciò passa inosservato nel passaggio 
alla pesa, non però in quello al filatoio. 

Cioè colla pesa non si può constatare l'influenza no- 
civa delle lappole nella stessa guisa che non riesce pos- 
sibile di avvertire il lavoro cattivo delle carde, e ciò si fa 
risentire tanto maggiormente in quanto non si può deter- 
minare esattamente la quantità delle impurità contenute nel 
pettinato. Questo si constata invece colla filatura. Certa- 
mente la pesa fornisce qualche dato per stimare la bontà 
del lavoro delle carde, ma bisogna fare una distinzione netta 
tra il lavoro di questa macchina ed il guasto cagionato dagli 
stiratoi e dalle pettinatrici. Se la carda lavora bene, il pro- 
duttore di lana cardata ne trae il doppio vantaggio che la 
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quantità di pettinato riesce maggiore come pure riesce mi- 
gliore la qualità del cardato; altrimenti rimane il solo van- 
taggio di una maggiore quantità di pettinato. Ma egli non 
potrà apprezzare esattamente questa maggior quantità di 
pettinato che dopo averne diminuito il valore corrispondente 
di una certa quantità, perchè il filatore di lana cardata paga 
meno pel pettinato e il filatore di lana pettinata paga meno 
pel cardato. 

V! è un limite che oscilla secondo le condizioni del mer- 
cato, per cui una certa lunghezza di fibra viene pagata più 
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come lana pettinata che come lana cardata, supposto che se 
ne faccia lo stesso impiego. Questo limite è stato raggiunto 
per tutte le lane coll'introduzione dei gilis e del paralleliz- 
zatore doppio ma anche qui si fa palese l'influenza nociva 
delle lappole stilacciate chè spesso vengono stirate insieme 
colla lana e passano nel pettinato. 

Risulta da tutto ciò che il funzionamento delle carde è 
di un’importanza capitale. Non si può stabilire che 
quantità di lana venga stracciata per ottenere 1 9/, 
di più di pettinato, ma si può intendere facilmente 
che anche per arrivare ad un risultato tanto meschino 
si produca uno sciupio assai grande. Infatti s'immagini 
un gruppo di 10 fibre lunghe cm. 10 ciascuno. Se queste 
nella carda vengono stracciate nel mezzo non ne ri- 
sulta più del pettinato, bensì 20 fibre di cm. B cia- 
scuna, e il filatore sa bene quale deprezzamento vi 
corrisponda. Se le 10 fibre vengono stracciate in 3 parti 
uguali, la pesa non svela ancora nulla e il filatore non 
dice pur nulla, poichè non può usare affatto un simile 
prodotto. Ma se invece viene stracciato un pezzo lungo 
1 cm. cioè se le 10, 20 o 80 fibre diventano così 11, 
21 o 31, si avrà alla pesa la variazione di 1 9/,. 

Ora non v'é nessun dubbio che nel districamento 
che opera la carda sui fiocchi di lana, le fibre ven- 
gono stracciafe più frequentemente nel mezzo che ai 
capi, per cui una diminuzione anche molto piccola del 
cardato deve aumentare in grande misura l’uniformità 
del pettinato. Se anche nelle lane più uniformi si ri- 
scontrano fibre da carda e da pettine, per cui spesso 
ai fa responsabile il cardatore di ciò che è colpa dell’ alle- 
vatore, pure si riconosce in ogni ciuffo di fibre che le fibre 
più lunghe che ivi sono contenute in piccola quantità, sono 
invece in gran maggioranza nel velo della carda. 

Da quanto si è fin qui detto sul lavoro della carda ne 
consegue l’influenza dannosa dei semi delle lappole. Ma non 
basta certo di togliere in un modo qualunque le lappole, 
maltrattando e guastando la lana senza riguardi in questa 
operazione; lo slappolamento si potrà ritenere perfetto quando 
sarà possibile di aprire la lana senza toccare le lappole e 
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poi ad un certo punto della lavorazione eseguire la separa- 
zione senza ricorrere ad apparecchi che agiscano violen- 
temente. Ma poichè in fondo è una questione del tutto 
industriale si tratta di fare in modo che l'operazione di 
slappolamento porti veramente un beneficio pecuniario. 

Il prodotto è dato da cardato e da pettinato ed il pet- 
tinato consta di lana e materie vegetali. 

Se si tolgono queste ultime la quantità del prodotto di- 
minuisce ma non si potrà considerare che lasciandolo sì au- 
menti il rendimento chè in simil caso non vi sono più limiti, 
poichè è sempre possibile di 
aggiungere delleimpurità qual- 
siasi, segatura, ecc. per aumen- 
tare il prodotto. 

Da alcuno vien fatto l’ap- 
punto che lo slappolamento 
porta con sè anche la perdita 
di una certa quantità di vera 
lana, ma esso non è giustifi- 
cato che nel caso in cui questa 
lana che va così perduta è in 
maggior quantità di quella che 
viene aspirata nei condotti 
sotto alle sarde quando la lana 
viene cardata insieme con le 
lappole e, per conseguenza, 
malmenata e guastata. 

In una balla di lana si 
trova una certa quantità di 
lana pura. Il problema in fondo 
è quello che nella carderia que- 
sta quantità di lana dia il 
massimo possibile di prodotto 
lavorabile e della miglior qua- 
lità e il minimo di cascami. 

Certamente per lane più 
pure il vantaggio è minore, ma 
in tal caso non v! é nemmeno ragione di questioni ; il gua- 
dagno cresce proporzionalmente al contenuto di lappole, e 
sale ad importi che non 8i possono determinare in generale. 
L'importatore che vi riconosce il proprio interesse cerca 
d’ intendersi col compratore. Negli acquisti all'antica condi- 
zione del rendimento ne vengono sostituite delle nuove. Ma 
poichè vi sono compratori che si sono già avvezzati a com- 


Fig. 3. 


perare la lana colle lappole, gli importatori non son certo 
quelli che cercano di far cambiar loro abitudine e degli 
interessi che sembrano opposti finiscono col mettersi d’ ac- 
cordo. 


Descrizione della carda apritrice. — Come è noto 
questa macchina consta di un tamburo e di due o tre ricci 
lavoratori, il primo dei quali non deve distare meno di 2 mm. 
Con questo distanziamento possono passare liberamente i 
semi se questi sono nudì, ma ció non si verifica quasi mai 
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perché il fiocchetto di fibre che é addossato ad essi li ac- 
compagna sempre finché vengono stracciati. 

Inoltre la maggior parte dei semi rimane celata tra i 
fiocchi di fibre non ancora aperti, che servono a proteg- 
gerli e si conservano intatti anche pel fatto che essi tendono 
ad afferrare le fibre districate dall’azione del riccio, per av- 
volgersele intorno. Al passaggio sotto il secondo riccio, che 
è più vicino al tamburo vengono stracciate delle fibre. 

Certo la quantità delle fibre stracciate per ogni seme 
è assai piccola, ma alla fine della giornata può essere con- 
siderevole quando si pensi che anche colle lane che non 
sono d'infima qualità possono passare attraverso la carda 
in 10 ore di lavoro ben 2 milioni di semi. 

Da ciò si capisce subito che l'antica carda apritrice non 
8i presta punto per l'ufficio di pre- 
disporre allo slappolamento. La mac- 
china che vogliamo descrivere è ba- 
sata su un nuovo principio. Come 
mostrano le fig. 1 e 2 l'alimentazione 
della macchina, il primo riccio apri- 
tore ed il battitore dei semi furono 
conservati, quest’ ultimo a causa dei 
chiodi, pietre e pezzi di legno che 
facilmente guastano le guarnizioni. 
L’ innovazione consiste in ciò che 
la lana vien tolta all’antico cilindro 
trasportatore è non per mezzo del 
tamburo, ma per mezzo di una spaz- 
zola e che la dà al riccio cardatore e. 
Poichè quest’ ultimo dista di circa 
2 mm. dalla spazzola, i fiocchi di lana 
non vengono cacciati a forza entro 
la guarnizione metallica in modo da 
inchiodarvisi formando contro una 
specie di feltro, bensì vengono gem- 
plicemente atterrati dal riccio. 

Quando giungono sotto l’ azione 
del tamburo vengono tirati all’ e- 
stremo a poco a poco in modo da 
svolgersi per la loro lunghezza, e 
ciò sì verifica per tutte le fibre, poi- 
chè esse vengono a distendersi tra 
la guarnizione del cilindro e quella 
grossolana del riccio. 

Non si tratta più per conse- 
guenza di una vera carda, bensì di 
uno stiratoio in cui il distendimento 
si fa tra due ricci invece che tra un ' 
riccio e una coppia rigida di rulli. 
I tecnici dovranno ammettere che 
questo processo rappresenta un pro- 
gresso. Poiché il cilindro lavoratore 
dista di 4 mm. dal tamburo, le lap- 
pole possono passare tra mezzo li- 
beramente, mentre le fibre ad esse 
aderenti ne sono allontanate, senza che il seme venga strac- 
ciato. Affinchè lo stiramento si compia per la maggior parte 
dei fiocchi, è disposta una lama tra il tamburo g ed il riccio 
lavoratore e. Questa lama ha anche per effetto che l'estremo 
dei fiocchi stirati esce fuori prontamente dalla guarnizione 
del riccio per andare su quella del tamburo, di guisa che 
quell'estremo dei fiocchi subisce poi l’apritura per mezzo 
del riccio A che ruota in senso inverso e dista dal tamburo 
della stessa quantità dell’altro. 

Apparecchio per lo slappolamento. — Esso si fonda 
sul principio di guidare la lana attraverso una fessura ab- 
bastanza larga per permetterle il passaggio, ma sufficiente- 
mente stretta per impedire il passaggio alle lappole. La co- 
struzione ed il funzionamento risultano dalle fig. 3 e 4. 

La carda apritrice e la carda principale invece di essere 
collegate, come d’ordinario, per mezzo di un solo cilindro 
trasportatore, lo sono in questo caso per mezzo di tre si- 
faiti cilindri. 

Il cilindro è toglie la lana dal tamburo, quello k la to- 
glie da i ed / da k per darla al tamburo dell'altra carda. 
Il cilindro intermedio è guarnito di anelli a lama di sega, 
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distanti 5 mm. fra di loro. Nei vani compresi tra gli anelli 
S'annida una griglia o di forma tale che i denti degli anelli 
a sega sporgono fuori in vicinanza del cilindro / mentre un 
po’ prima della fine della griglia scompaiono sotto ad essa. 
Davanti alla griglia è disposta, alla distanza di mm. 0.7, 
una lama p sulla quale vanno ad accumularsi le lappole. La 
lana che viene trascinata dal cilindro sopra alle sbarre, 
liscie della griglia, passa sotto alla lama per ritornare sul 
cilindro, mentre le lappole vanno sopra alla lama. 

Una fessura di mm. 0.7 di larghezza è più che suffi- 
ciente per lasciar passare della lana che ha già subito l’a- 
pritura, mentre, oltre alle lappole, non lascia passare nè 
nodi nè insetti nè pezzi di pelle od altre impurità. Come si 
vede l’apparecchio funziona dolcemente senza l’impiego di una 
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forza che agisca violentemente, e ciò è dimostrato dal fatto 
che le lappole separate conservano il loro fiocchetto di fibre 
che sempre le accompagna. Per togliere quest’ ultime serve 
il coltello r, il quale spingendo i semi, ad ogni colpo, avanti 
e di fianco lavora in senso opposto ai denti del cilindro ke 
opera poco a poco la separazione. Il pezzo s serve ad al- 
lontanare definitivamente i semi dalla macchina. 


Società Chimica di Milano. 


RICERCHE SULLA PERMEABILITÀ DEL CUOIO. 


{Comunicazione dell’ ing. FEDERICO CARINI falta nella seduta del 5 corr.). 


Nella sua monografia sulla concia delle pelli il pro- 
fessore Villon ! suggerì di determinare la permeabilità dei 
cuoi immergendoli per 24 ore nell'acqua distillata, e racco- 
mandò tale esame come prova per giudicare della qualità 


1 VILLON - Traité de la fabrication des cuirs, pag. 222-223, 
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del cuoio stesso, ritenendo che esso sia tanto migliore quanto 
meno assorbe acqua in un determinato tempo. 

Balland ! in seguito alle prove fatte ha affermato che 
un cuoio assorbe tanto più acqua quanto meno contiene di 
- tannino. 

Il Nihoul ? poco convinto dell attendibilità di siffatta 
determinazione prese in esame 6 campioni di cuoi prove- 
nienti da fabbriche note e oltre il grado di permeabilità de- 
terminò in ciascuno di essi la densità, il tenore in cuoio e 
l'indice di concia. 

Paragonati fra loro i risultati di confronto dei campioni 
coi differenti metodi di assaggio, propose al Congresso te- 
nutosi a Leeds, l'abbandono del metodo per la mancanza di 
attendibilità, potendo condurre a giudizi completamente er- 
ronei sugli apprezzamenti del valore del cuoio. 

Avendo conservati i cuoi ottenuti nelle prove di concia 
che avevo seguito mediante i controlli colla bilancia idro- 
statica, credetti utile di valermene per determinare la per- 
meabilità, poichè di questi mi era noto il modo di prepara- 
zione. 

I cuoi provenivano: 


N. 2-4 dalla concia coll'estratto di gambier 
n 6-8 n "n "n 
» 10-12. n n 
» 1-2 dalla concia mista con estratto di castano 


di quebracho 
coll’acido tannico puro 


e di gambier 

» 7-8 dalla concia mista con estratto di castano 
e di quebracho 

» 18-14 dalla concia con solo estratto di castano. 


Essiccati i campioni a 100°, quindi lasciati lungamente 
esposti all’aria furono posti a macerare nell’acqua alla tem- 
peratura ordinaria per determinare l’aumento di peso dopo 
47, 1253, 4^, 8^, 95^, 1084. Dopo questi periodi, lavai a 
fondo le pelli e determinai di volta in volta il volume ap- 
parente e la diminuzione del peso nell’ acqua. Infine li es- 
siccai a 100? e pesai. 

La tabella I indica l’ andamento dell’ assorbimento del- 
l’acqua per i singoli campioni riferito al peso del cuoio Pe. 
Tracciando i diagrammi coi risultati si osserva come dopo 
otto ore l assorbimento è pressochè completo e cioè dopo 
tale periodo l’assorbimento è lento e segue una legge lineare 
mentre prima la linea del diagramma era parabolica. Ciò 
avviene tanto nei campioni di piccolo spessore (1, 2, 7, 8, 
13, 14) quanto ìn quelli di spessore maggiore di 7 mm. 

La tabella II, parte 2*, indica i volumi apparenti dei 
singoli campioni: W, prima della concia, Wre dopo la 
concia, W, dopo 103% di immersione in acqua e Wz a la- 
vaggio finito. 

Dall'esame della tabella appare come il cuoio tenda a 
riprendere il volume apparente che gli era stato conferito 
dal trattamento prima della concia. 

I campioni conciati col solo estratto di castano (13 e 14) 
presentano una differenza di 0.9 e 4.1 ?/, in aumento sul 
volume originale, mentre era stato 7.6 e 11.7 l’aumento del W 
alla fine della concia. 

Le pelli conciate coll'estratto di gambier o con estratto 
di castano dapprima e poi finite col gambier, presentano 
un aumento di 2.9 e 4.1 quelle poco gonfiate in origine 
e una diminuzione di 10.3 e 17.4°/ quelle maggiormente 
gonfiate. 

I cuoi provenienti da concia col quebracho (solo o misto) 


1 BALLAND - Recherches sur les cuirs employés aux chaussures de l'armée, 
1501, pag. 13. 
2 Ep. NinouL - Bourse aux cuirs de Liege, 1902-1903. 


hanno presentato un W finale di poco differente a quello 
iniziale, infatti le divergenze sono di: 


+05, +75, — 81, — 419, 


presentando un leggero aumento le pelli non gonfiate ed 
una diminuzione quelle gonfiate. | 

I cuoi coll’acido tannico puro raggiunsero un W finale 
minore dell’ iniziale di: 


18.8 8.6 o. 


tř% 

Se si confrontano gli assorbimenti di acqua colla quan- 
tità di tannino fissata dai singoli campioni durante la 
concia, si osserva una corrispondenza inversa a quella esposta 
dal Balland, inquantochè per ì campioni presi in esame e 
conciati due a due nello stesso bagno, hanno fissato mag- 
gior tannino quelli che originariamente erano più gonfiati e 
più grande è la quantità proporzionale di acqua che furono 
capaci di assorbire dopo la concia. 

Importa però notare che nella pratica, ai cuoi si fanno 
subire alcune operazioni che possono alterare il comporta- 
mento coll’acqua e per questo fatto la determinazione della 
permeabilità non può condurre a deduzioni sicure. 

&* 

Nella tabella III si trovano registrati i pesi dei singoli 
campioni immersi nell'aequa durante operazione di lavaggio. 
Se si disegnano i diagrammi si scorge che per i campioni 
2, 4, 6, 8, 10, 12, che presentavano spessori forti, i pesi tro- 
vati Sono minori di quelli che avrebbero dovuto essere e ció 
in cauaa dell'aria ancora trattenuta dal cuoio. Se si prendono 
per base i diagrammi delle pelli di minore spessore e si di- 
Segna per analogia il diagramma dei pesi effettivi (per cam- 
pioni immersi nell'aequa) si ha per differenza il diagramma 
corrispondente all’ aria imprigionata. 

In tal modo si vedrebbe come essa non sia eliminata 
se non dopo un periodo piuttosto lungo 250 —— 650 ore e come 
tale periodo non sia in correlazione colla quantità di acqua 
che il cuoio assorbe, ma piuttosto colla struttura della pelle 
e colla qualità del conciante. 

Infatti, il tempo richiesto per eliminare completamente 
l’aria nei campioni n. 2, 6, 10 (scagnello depilato colla calce) 
e n. 4, 8, 12 (ciuffo depilato col solfuro), risulta essere il 
seguente: 


— —— —— M — 


IN. | Ore | W, 
i 2 Sn ( cuoi conciati coll’estratto di gambier 
323 | 8.82 
8| 250 | 286 È "Ri xp n di quebracho 
10 650 | 4.00 : f 
12 | 300 | 8,89 | n n con acido tannico 


Concludendo, nel mentre mi associo pienamente a quanto 
il prof. Nihoul ha affermato sul poco valore che si deve 
accordare al metodo di prova suggerito dal Balland per 
giudicare della qualità intrinseca del cuoio credo però che 
la determinazione della permeabilità possa riuscire utile 
perchè dà un indizio del modo con cui le pelli furono pre- 
parate per la concia, sapendo che il risultato di questa è in- 
tluenzato grandemente dal grado di rigonfiamento che il 
tessuto ha subito all’inizio. 
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TABELLA I. 


Acqua assorbita riferita ad 1 qr. di cuoio puro = Pe. 


Ore | -AV 153 | 4 8 48 | 74 1516 | 2991 
2 | -.561 -.613 | -.628 | 635 -.654 | -.680 | -.674 | -.681 | -.818 | -.875 | -.889 ( Concia coll' pot ARCO 
4| 601; 618 | 630! 641 | 651 | 660 | 679) 691 | — 700 | 708 ( ENA TIR S ME 
6 | 781 | 802| 802| 815| 885| 858| 890 | 911 |1.059 | 1.100 | 1.098 ? ia A 
8 | 670: 634 | 685 | 694 | 709 | 729 | 755 | 761 | 805 | 868 | 802 ( nea col estrato Secco CI queprafio. 
10 | 443 490 | 509 | 527 | 548 | 560 | 571 | 579 | 764 | 797 | “81 | oues CELA E 
12 | 676. 687 | 684 | 694 | 705] 710) 729] 732) 809 | 851 | 819 ý “onu colación Sannico Puro. 
1 626 - 630 6-45 | 643 664 610 685 610 824 904. —- i Concia mista con estratto di castano e di 
2| 85808' 918 | 942° 942 | 942 | 951 | 965 | 975 1.066 |1.1322 | — Y  gambier. 
1 (31 746 (04 54 800 895 840 840 986 986 a | Concia mista con estratto di castano e di 
8 | 1.001 997 | 1.007 | 1.020 | 1.048 | 1.080 | 1.092 | 1.119 | 1.287 | 1.312 — d quebracho. 
18| 801: 816| 816  Á)822]| 861 | 851 900 | 902 | 1.135 | 1.160 | — — ETA 
14 | 890 901 | 924 | 924 | 965 | 981 |1016 | 1024 | 1.575 | 1.6018 | — $ Concia coll estratto di castano. 
| 
TABELLA II. 
Variazioni «del volume apparente. 
| wel|w|w.|w,|w, Wr | We | WF 
| Ore 0 108 | 631 | 1516 | 8666 | W, W, Wi | 
| | 
| = | — | | —| — | ——|— E ————— 
o | 5.681) 1.06 11 2.99 DD 19 1.045 0.897 | 1.165 
i 2.81 | 8.06 | 2.79 2.18 2.85 S8 1.086 1.099 | 1.069 
6 3.74 ,82 |8.81 | 8.62 3.73 WE 1.022 1.005 | 1.020 
E 2.86 2.86 9 79 9 89 2.97 | 8.07 | 1.009 1.075 0.920 W, = Volume apparente della pelle non 
10 62 | 409 | 2.47 | 2.82 | 2.91 | 2.98 | 1.105 0.820 1.365 conciata. 
12 | 8.25 | 8.89 | 2.76 | 2.86 | 2.99 | 8.01 1.049 0.994 1.129 * ; ON APP PIE ni 
9.60 1.95 9 15 2 55 9 74 | > 1.180 1.041 1.133 Ji ] 1d. lel CcCuolo a nne di CONcila. 
) | 625 7.01 66 1.96 517 | E 1.199 0.826 1.859 |! WL 1d. del cuoio lavato. 
(4 | 8.66 | 4.15 .54 94 | 3.97 | 1.195 1,057 1.044 
8 0.99 6.21 AUS ).00 bD.(D | 1.041 0.959 1.022 
13 | 3.84 | 4.12 24 | 385 | 3.87 1.076 1.009 | 1.065 
14 | 5.93 | 6.62 | 4.55 | 6.06 | 6.16 | | 1.117 | 1041 | 1.071 | 
| | | | 
TABELLA III. 
Andamento del peso nell'acqua durante il lavaggio. 
= | | 
pr | pe | po | i| Ps | Pa | Pa | Ps | Ps | P: | Ps | Po | Pio| Pn | Pi2| Pis | Pu| Pis | Pr | Pe! PL 
Ore O | 103| 170| 362, 631| 940 | 1228| 1516, 1847| 2201 2496| 2777] 2991 dd 3401| 3553 | 
xc axes acm ucc RE n n A occ xx ccce e ausu? a M. 
| 
2 |-.700|-.596| — |-414' -.411| -.410| -.478| -.461|-.455|-.412| -.437| -.433 -.430|-.424|-.423] — | — | — [2.129/1816 1.304 | 
4 | 624| 553| — | 446, 429| 468, 440| 428| 415| 411| 407| 404 899| 398| 393, — | — | — [1.918,1.028 1.228 || 
6| 644| 537| — | 502, 492| 537| 533, 517| 505| 496| 489| 484 480| 473| 471 — | — | — [2.000/1.751 1.474 |! 
8, 5821 578| — | 510) 506| 517| 494| 484| 472| 465|) 460| 455 451] — | 442, — | — | — [1.835/1.664 1.870 
10 | 654| 609| — | 559| 549| 541| 570| 566| 556| 547| 539| 527 517| 506| 495|-.416|-.467|-.458]1.924|1.811 1.886 | 
12 | 646| 611| — | 536: 530| 576| 511| 559, 549| 539| 531) 518 503| 485| 464| 452| 443|-.436]1.905,1.813 1.312 
1 | 761) 601| — | 5688, 52351 509| 486| 475| 467| 462, 461| — | — | — | — | — | — | — ]|2.209/1.819 1.822 
2 | 943) 646| — 594, 584| 570| 547| 539| 529| 524 524| — | — | — | — | — | — | — [2.663/1.933 1.459 
1 | 78%) 653| — | 590, 567| 547| 516| 505| 493| 436, 434| — — | — | — | — | — [2.245/1.930 1.383 
8 ' 972) 712] — 627! 596| 570| 533| 518| 509; 504| 504] — — | — | — | — | — ]2.706¡2.169 1.392 
13 | 770] 610| — | 519, 566| 540| 512| 503| 497| 492| 492] — | — | — | — | — | — | — [2.113|1.747; 1.860 
14 | 962| 673| — | 627) 611| 584| 553| 542| 533| 535] 536| — | — | — | — | — | — | — |2.567 E950 195991 
| 
A, questa nuova opera la Societá della Valnerina ha giá dispo- 
Notizie. nibili i necessari capitali. 
Le tramuvie elettriche nel Gargano. — Alcuni capi- — La Prefettura di Como ha concesso ai signori Cor- 


talisti hanno presa l'iniziativa per l'impianto di un servizio 
tramviario elettrico tra i paesi del Gargano, con dirama- 
zione sino a Lucera, stazione ultima. Per lo sviluppo dell'e- 
nergia elettrica verrebbero impiegate le officine esistenti di 
Vico, Sannicandro ed Apricena, nonchè quelle da costruirsi 
in altri paesi, probabilmente a Rodi e a Viesti. Si fanno a 
tal uopo le relative pratiche. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — La Pre- 
fettura di Udine ha concesso al Presidente del Consorzio 
Roiale di Udine di derivare dal fiume Tagliamento in vi- 
cinanza di Ospedaletto 4 mc. d’acqua al minuto secondo 
allo scopo di completare e rendere costante il volume di 
acqua che il Consorzio deriva dal torrente Torre a Zompitta 
per usi domestici, industriali e di irrigazione. 

— È stata autorizzata la derivazione di altri 20 mc. 
d’acqua dal Nera (Terni), che serviranno per la forza mo- 
trice di un nuovo stabilimento del cav. Bon, presso l’altro 
idroelettrico, fatto costruire dallo stesso ingegnere. Per 


nelio dott. Emilio fu Giovanni e Luraschi Enrico fu Cristo- 
foro di Damaso di derivare acqua dal torrente Bugiallo o 
Sorico a Montemezzo nella quantità di litri 80 al minuto se- 
condo, per forza motrice da trasformarsi in energia elet- 
trica a scopo industriale. 


— La Prefettura di Lucca ha concesso ai signori Carlo 
ed Eugenio Gigliotti fu Gaetano di derivare a metri 4.50 a 
valle del ponticello per l’acqua potabile di Camaiore, l’intero 
volume d’acqua scorrente in ogni stagione nel Rio Lombrici, 
in Comune di Camaiore. La derivazione è concessa per uso 
di forza motrice e questa s'intende di 21.22 cavalli dinamici 
nominali. 


— La stessa Prefettura ha concesso al signor Ago- 
stino fu Giovanni Antonio Garfagnini la rinnovazione della 
concessione ottenuta in origine dai signori Luigi e Raffaele 
Costa, per derivazione d'acqua dai torrenti Vezza e Versilia 
ad uso di forza motrice per una segheria di marmi con frul- 
lone, in comunità di Serravezza, al ponte di Gallena. 
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— Il Consiglio dei lavori pubblici ha dato parere favo- 
revole sul quesito proposto dall’ Ufficio del Genio civile a 
Como per l’interpretazione dell’art. 14 della legge sulle de- 
rivazioni d’acqua. 

La ricostruzione del campanile di S. Marco in 
cemento armato. — Mentre da noi col concorso di emi- 
nenti persone, il problema della ricostruzione del campanile 
di S. Marco rimane tuttora aperto per 
le gravi questioni che vi si collegano, 
all’estero invece qualche ingegnere pre- 
tende di averne trovato una soluzione 
assai semplice e di facile esecuzione, a 
cui accenniamo a titolo di curiosità. ! 

Sì tratterebbe di rifarlo in cemento 
armato; costruzione leggerissima come 
sì capisce, che consterebbe nelle sue 
parti principali di pilastri secondo il 
sistema Hennebique collegati fra loro 


esterni non avrebbero da sostenere alcun 
peso, il loro compito sarebbe soltanto 
quello di riprodurre le forme architetto- 
niche dell'antieo campanile, basterebbe 
quindi che avessero uno spessore di 
soli 80 o 40 em. Tutto il sistema ver- 
rebbe munito di una buona controven- 
tatura, come una pila da ponte. Il nuovo 
campanile dovrebbe appoggiare su una 
suola di cemento armato di m. 1.50 di 
spessore e di m. 22 di lato; anche que- 
sta suola verrebbe irrobustita mediante 
delle sbarre di ferro. Essa riposerebbe 
per la parte centrale sulla palafitta già 
esistente, pel resto su pali di cemento 
armato da costruirsi. « Quest’ ampia- 
« mento delle fondamenta non sarebbe 
« una cosa proprio necessaria, ma si fa- 
« rebbe per un di più, tanto per aumen- 
« tare maggiormente la solidità » (sic). 
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I progetti del Municipio di Ca- 
tania per Y incremento delle indu- 
strie. — L’amministrazione comunale 
di Catania, per dare un maggiore im- 
pulso alle industrie cittadine, ha for- 
mulato un progetto con cui vengono 
ridotte ed abolite alcune tasse gra- 
vanti le medesime. Inoltre ha stabilito 
un premio di 50,000 lire ad ogni nuova 
industria che sorgerà in Catania, la 
quale impieghi permanentemente al- 
meno 100 operai al giorno, aumentan- 
dolo di 25,000 in 25,000 per ogni nucleo di altri 50 operai 
assunti permanentemente in servizio. Tale progetto ha in- 
contrato il favore della maggioranza del Consiglio ed è stato 
accolto con plauso dalla cittadinanza. 


A Travi di cemento ar- 
mato destinate a soppor- 
tare 1 muri esterni. — 
B Calcestruzzo in cui sono 
immerse le basi dei pila- 
stri. — C Suola di co- 
mento armato. — D Pa- 
lafitta ora esistente. — 
E Pali di cemento armato, 
— F, G Muri esterni. — 
H Ascensore. 


Le forze idrauliche dei nostri fiumi. — In questi 
giorni il Ministro di agricoltura, industria e commercio ha 
licenziato alla stampa il 30° volume del memoriale illustrato 
della carta idrografica d’Italia. Il volume contiene la rela- 
zione sul regime di 6 fiumi dell'Abruzzo e delle Marche, e 
cioè il Sangro, il Salina, il Bovamo, il Tordino, il Vitrata ed 
il Tronto. Dagli studi idrografici finora compiuti risulta fra 
l’altro anche la forza motrice disponibile e quella usata. Per 
il Tevere la forza motrice e produttrice ammonta a 300,000 ca- 
valli dinamici, dei quali solo 100,000 sono utilizzati. I fiumi 
Garigliano, Volturno, Sarno, Tosciano e Sele assieme pos- 
sono fornire 180,000 cavalli dei quali sono utilizzati ap- 
pena 35,000. I fiumi Marna, Fiora, Lombrone ed il Tronto, 
sono capaci di produrre una forza motrice di 212,000 cavalli 
dinamici, dei quali solo 25,000 sono presentemente adoperati. 
Gli anzidetti fiumi danno insieme 767,000 cav.-dinamici di 
forza motrice, dei quali rimangono da utilizzarsi ancora 


1 Deutsche Bauzeitung, 1903, pag. 594. 


da tramezzi di ugual costruzione. I muri. 
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Per il porto di Venezia. — La Commissione centrale 
per i porti, spiagge e fari ha approvato il primo gruppo di 
opere straordinarie necessarie ed urgenti per la sistema- 
zione nautica e commerciale del porto di Venezia. Il com- 
plesso di questi lavori importa una spesa di 900,000 lire per 
quelli riguardanti la navigazione e di 9,900,000 per quelli 
riguardanti il commercio. Un totale, dunque, di 4,200,000 lire. 

Esperimenti di trazione a grande velocità con lo- 
comotive a vapore. — Si è chiusa alcuni giorni fa la serie 
degli esperimenti di trazione elettrica a grande velocità 
sulle linee Berlino-Zossen ed ora il Ministero delle ferrovie 
prussiane ha ordinato che sulla stessa linea vengano fatte 
delle prove di due ore ogni giorno con locomotive a vapore, 
specialmente studiate per questo scopo, fino a raggiungere 
una velocità di 140 km. all'ora. Anche la direzione delle 
ferrovie bavaresi sta facendo esperimenti simili, si dice anzi 
che il 4 novembre u. s. si sieno fatte delle corse sulla linea 
Monaco-Augsburg con una velocità di 110 a 115 km. all'ora. 


La forza idraulica negli stabilimenti francesi. — 
Secondo la statistica compilata nel 1901 dall’ Ufficio del la- 
voro francese, vi sono in Francia sui fiumi non navigabili 
piü di 46,000 stabilimenti che utilizzano la forza di circa 49,000 
cadute d'acqua, che rappresentano quasi 500,000 cav.-vapore. 
Sui corsi d’acqua navigabili (canali e fiumi) vi sono invece 
1500 stabilimenti che dispongono di 86,000 cavalli-vapore. La 
maggior parte di questi stabilimenti sono mulini, segherie, 
fabbriche di prodotti chimici, di carta ed officine elettriche. 
Unendo ai motori idraulici anche quelli a vapore, escluse 
le ferrovie ed i piroscafi, ne risulta una forza di 2,000,000 di 
cavalli-vapore, dei quali 1,900,000 servono. all'industria pro- 
priamente detta. Il numero delle persone occupate nell in- 
dustria essendo di circa 5,700,000 si vede che si può contare 
su di un cavallo-vapore ogni tre persone attive, padroni o 
salariati. 


Nuove Ditte industriali. 


Caprino Veronese. — « Comelli, Marino & C. » Società 
per l'industria dell’ osso, del corno e del cocco. Capitale 
L. 40,000. Durata 10 anni. 


Genova. — « Società italiana per il sistema razionale 
di combustione, brevetto V. Zanetti ». Capitale L. 50,000. 


Milano. — « Candiani € Ellena » Società per l’industria 
ed il commercio di laterizi, calce e cementi. Cap. L. 100,000. 
Durata sino al 31 dicembre 1915. Via Giacomo Leopardi, 2. 

— « G. Ravasi & C. » Società tra i signori Guido Ra- 
vasi, responsabile, e Giuseppe De Montel, accomandante, per 
l’industria dei tessuti di seta. Capitale L. 90,000. Durata al 
31 dicembre 1912. 


Varese. — « La Prealpina » Società per imprese elet- 
triche, con un capitale, per ora, di L. 200,000, da aumentarsi 
fino a 800,000. Fu eletto il Consiglio d’amministrazione nelle 
persone dei signori Molina dott. Tito, Jarach Moisè, Galli 
Alessandro, Borghi Luigi e Navarro Cesare. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
rilasciati dal 4 al 10 Ottobre 1903. 


(Gli attestati numeri 1-30 del Vol. 177 Reg. Att. furono rilasciati il 7 ottobre ; 
numeri 31-40 il giorno 8; i numeri 41-70 il giorno 10). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
il numero del volume e del foglio del Reg. attestati; il numero che segue 
è il numero d'ordine del Registro generale). 


IX. Elettrotecnica. — 177/70, 69039, Société des Télégraphes Multiplex, systóme 
E. Mercadier, a Parigi « Appareil télégraphique multiple » richiesto il 22 agosto 
1903, per anni 6. 

X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 177/64, 69031, Carabba Costantino di Pietro, a Napoli « Nuova meccanica da 
ingranaggi per ottenere la tensione (sino all’ accordatura) delle corde armoniche 
applicabile a tutti gli strumenti musicali a corda in genere » richiesto il 25 ago- 
sto 1903, per anni 3. 
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Xl. Armi e materiale da guerra, da caccia e da pesca. — 177/12, 68345, 
Armstrong W. G. Whitwort & C. Limited (Ditta), a Newcastle-on-Tyne (Inghilterra) 
a Miglioramenti nei cannoni a retrocarica » richiesto il 27 giugno 1903, prolunga- 
mento per anni 9 della privativa 87/452, rilasciata il 20 luglio 1897, per anni 6 
dal 80 giugno. 

177/48, 68346, Armstrong W. G. Whitworth e C. Limited (Ditta), a Newcastle- 
on-Tyne (Inghilterra) « Perfezionamenti nelle montature dei cannoni » richiesto il 
27 giugno 1903, prolungamento per anni 9 della privat. 87/451, rilasciata il 20 lu- 
glio 1897, per anni 6 dal 30 giugno. 

177/57, 69021, Patterson John Henry, ad Aldershot (Inghilterra) « Dispositif 
perfectionné pour porter à cheval uu fusil, ou une carabine » richiesto il 21 ago- 
sto 1903, per anni 15. 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli Incendi ed 
altri infortuni. — 177/25, 68830, Beneyton Luigi di Claudio, a La Salle (Torino) 
« Fulminatore » apparecchio elettrico per distruggere le zanzare malariche » ri- 
chiesto il 28 giugno 1903, per anni 3. 

177/59, 69023, Berzia Pietro, a Torino « Perfezionamenti negli estintori porta- 
tili per l' incendio » richiesto il 25 agosto 1903, per anni 3. 

XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 177/8, 63972, Lodolini 
Cesare, a Roma « Cassoni o recipienti di lamiera di ferro smaltati, per acqua po- 
tabile ad uso delle abitazioni civili ed analoghe con coperchio semplice od a chiu- 
sura idraulica » richiesto il 22 agosto 1903, per 1 anno. 

177/7, 68974, Kulhanek Jan, a Praga (Austria) « Perfectionnements aux plafonds » 
richiesto il 22 agosto 1903, per anni 6. 

177/17, 68984, Bernsau e Uellenberg (Ditta), ad Elberfeld-Varresbek (Germania) 
« Serrure » richiesto il 18 agosto 1903, per anni 6. 

177/18, 68985, Dalbeck Wilhelm, a Mettmann (Germania) « Nouveau genre de 
serrure » richiesto il 13 agosto 1903, per anni 6. 

177/69, 69037, Kulhanek Jan, a Praga (Austria) « Perfectionnements aux con- 
structions civiles mipermanentes et transportables » richiesto il 21 agosto 1903, 
per anni 6. 

XV. Vetri e ceramiche. — 177/1, 66996, Bertoldi Romano di Luigi, a Cremona 
« Impiego di stampi di metallo per la fabbricazione a macchina di vasi di terra 
cotta per piante » richiesto il 16 marzo 1903, per anni 3. 

XVI. illuminazione. — 177/29, 68991, Fratelli Santini (Ditta), a Ferrara « Val- 
vola idraulica Aqui/as per lampade a gas acetilene » richiesto il 20 agosto 1903, 
per anni 3, 

177/52, 68993, Blondel Andrè, a Parigi « Perfectionnements aux lampes è arc 
à charbons minéralisós » richiesto il 24 agosto 1903, prolungamento per anni 5 
della privat. 161/111, rilasciata il 10 dicembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

XVII. Riscaidamento, ventiiazione ed apparecchi di raffreddamento. — 177/16, 
68983, Pagani Andrea, Locati Enrico e Tagliabue Luigi, a Milano « Cassetta o val- 
vola speciale moderatrice del tiraggio per stufe a fuoco continuo » richiesto il 
18 agosto 1903, per anni 3. 

177/63, 69030, Regenerated Cold Air Company, a Boston Mass. (S. U. A.) « Ap- 
pareil pour traiter l'air en vue de le refroidir, d'en modifier l'état hygrométrique, 
le purifier y mélanger certaines substances hygiéniques, etc. » richiesto il 17 ago- 
sto 1903, per anni 3. 

XVIII. Mobilio e materiale per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
177/51, 68906 Monti Carlo, a Milano « Caldaia rettangolare a forma ferro di ca- 
vallo per uso lavatoio di cucina d'hótels, restaurants, stabilimenti » richiesto il 
6 agosto 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 147/156, rilasciata il 24 gen- 
naio 1902, per anni 2 dal 30 settembre 1901. 

177/54, 69000, Valenti Paolo, a Casalmaggiore (Cremona) « Giostra Italia » ri- 
chiesto il 21 agosto 1903, per anni 3. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 177/14, 68979, Chaine 
Joseph, a Vierzon (Francia) « Casse chaine électrique pour métiers à tisser » ri- 
chiesto il 17 agosto 1903, per anni 6. 

177/20, 68988, Deflandre, Bastien e C. (Società), & Parigi « Nouveau tissu plissé 
et son procédé de fabrication » richiesto il 14 agosto 1903, per anni 6, 

177/38, 69012, Baumgartner Alois, a Ruti (Svizzera) « Moyen pour faciliter la 
recherche des flls de chaine cassés dans les métiers à tisser » richiesto il 27 ago- 
sto 1903, per anni 6. 

177/61, 69026, Bremer Linoleum Werke-Delmenhorst (Società), a Delmenhorst 
(Germania) « Procédé de fabrication de linoléum à deux ou plusieurs couches » 
richiesto il 20 agosto 1903, per anni 6. 

XX. Vestiario ed oggetti d'uso personale. — 177/62, 69028, Morgenroth Ernst, 
& Elberfeld (Germania) « Bretelles perfectionnées » richiesto il 19 agosto 1903, per 
anni 3. 

XXII. Industria della carta. — 177/49, 68961, Fettback Franz, ad Hannover 
(Germania) « Processo e macchina per fabbricare scatole » richiesto il 20 agosto 
1903, prolungamento per anni 3 della privativa 169/173, rilasciata il 30 aprile 1903, 
per 1 anno dal 30 settembre 1902. 

XXIV. industrie chimiche diverse. — 177/2, 68584, Rabezzana Alessandro, a 
Castellazzara (Grosseto) « Apparecchio di condensazione immerso completamente 
nell'acqua per vapori minerali ed altri, con fori per ispezionare internamente » 
richiesto 1'11 luglio 1903, per anni 3. 

177/9, 68976, Mr. Carty William Fitz Mason, a Brocky Ridgo Maryland, e Beebe 
Winfleld Scott, a Portland Orégon (S. U. A.) « Procédé d'électrolyse de l'eau » ri- 
chiesto il 13 agosto 1903, per anni 6. 

177/22, 67782, Walter Otto, a Halle a/S. (Germania) « Dispositif pour mesurer 
les liquides et leur mélange? du lait de chaux ou autre matióre liquide analogue » 
richiesto il 12 maggio 1903, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 20 giu- 
gno 1902. 

177/53, 68999, Von Saemen Erich, a Rheinfelden (Svizzera) « Evaporatore per 
liquidi cristallizzanti » richiesto il 26 agosto 1903, prolungamento per anni 5 della 
privativa 162/196, rilasciata il 26 dicembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

177/55, 69019, Farbwerke W. A. Hospelt G. m. b. H., a Colonia (Germania) 
« Processo per la produzione di una vernice bianca » richiesto il 27 agosto 1903, 
per 1 anno. 

177/65, 69082, Vesely Carlo di Francesco, a Ficarolo (Rovigo) « Metodo per 
rendere bianchi il caolino, il quarzo, la baritina e il gesso naturale, separandoli 
chimicamente dagli ossidi o sali di ferro o di altri metalli che li rendono di co- 
lore oscuro e perciò di qualità scadente » richiesto il 26 agosto 1903, per anni 6. 
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Attestati di privativa industriale rilasciati dall'11 al 17 Ottobre 1903. 


(Gli attestati numeri 71-90 del Vol. 177 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 12; i 
numeri 91-120 il giorno 14; i numeri 121-160 il giorno 15; i numeri 161-180 il 
giorno 17). 


I. Agricoltura, industrie agricole ed affini. — 177/76, 60049, Orlandini Cle- 
mente, a Galliera (Bologna) « Seminatrice da riso Orlandini a rullo e coltri a molla » 
richiesto il 20 agosto 1903, per anni 3. 

177/156, 69104, Ariatti Enea, a Vedrana di Budrio (Bologna) « Scavezzatrico da 
canepa » richiesto il 26 agosto 1903, per anni 3. 

177/174, 67012, Complete Creamery Company, a Minneapolis (S. U. A.) « Pasto- 
rizzatrice, maturatore, scrematore e zangola, combinati in una sola macchina » 
richiesto il 17 marzo 1903, per anui 6. 

II. Alimenti e bevande diverse. — 177/104, 67228, Agneni Agnenio, a Roma 
« Nuovo buratto raddoppiato, laminato per raffinare al massimo la farina od altro 
con lavoro ridotto » richiesto t 31 marzo 1903, per 1 anno, prolungamento della 
privativa 107/100, rilasciata il 21 aprile 1899, per 1 anno dal 31 marzo, già pro- 
lungata cón attestati 124/70, 143/101, 158/194. 

177/122, 67142, Telesio Oreste, a Sestri Ponente (Genova) « Bramino agglome- 
rato per la lavorazione dei risi n richiesto il 13 marzo 1903, per 1 anno. 

III. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 177/118, 
68424, Froment Alcide, a Traversella (Torino) « Procédé pour l'enrichissement des 
minerais sulfurés cuivreux, plombeux, blendeux, etc., par les gaz combinés aux 
corps gras » richiesto ii 30 giugno 1903, prolungamento per 1 anno della priva- 
tiva 156/166, rilasciata il 23 luglio 1902, per 1 auno dal 30 giugno. 

177/157, 69108, Schneider & C. (Società), a Le Creuzot (Francia) « Procédé et 
dispositif pour détremper localement les plaques cémentées et en permettre le tra- 
vail à froid » richiesto il 5 settembre 1903, per anni 6. 

177/165, 69157, Seydel Albert, a La Romaine par Frétigney (Francia) u Per- 
fectionnements aux cubilots » richiesto il 12 settembre 1903, per 1 anno. 

177/168, 69163, Parfitt Samuel, a Cardiff (Inghilterra) « Processo per la produ- 
zione di miscele metalliche con ferro povero od esente di carburo d'allumina, e 
tale ferro come parte componente principale » richiesto il 14 settembre 1903, per 
1 anno. 

IV. Lavorazione del metalli, del legno e delle pietre. — 177/73, 69044, 
Wanner & C. (Ditta), a Horgen (Svizzera) « Machine à tourner et à percer auto- 
matique à plusieurs tiges » richiosto il 24 agosto 1903, per anni 6. 

177/88, 69082, Perotta Costante, a Milano « Innovazioni nella fabbricazione delle 
medaglie » richiesto il 25 agosto 1903, per anni 2. 

177/94, 69092, Küller Max, a Charlottenburg (Germania) « Procédó de moulage 
pour la fonderie » richiesto il 3 settembre 1903, per anni 6. 

177/107, 68095, Galoppini Fratelli (Ditta), a Genova « Sistema Galoppint di 
chiusura di recipienti di metallo e apparecchio relativo » richiesto 1'8 giugno 1903, 
completivo della privativa 163/110, rilasciata il 13 gennaio 1903, per 1 anno dal 
31 dicembre 1902. 

V. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine 
— 177/77, 69058, Proell Wilhelm, a Dresda (Germania) « Premi-stoppa a guarni 
sione metallica » richiesto il 29 agosto 1903, per anni 6, 

177/82, 69070, Dann Augustus Cardigan Frederick, a Southsea (Inghilterra) 
« Perfectionnements aux ehangements de vitesse, à variations continues, ainsi qu'aux 
encliquetages et aux mécanismes de changement de vitesse qui s'y rapportent, per- 
fectionnements applicables en partie à d'autres usages » richiesto il 24 agosto 1903, 
per anni 15. 

177/97, 69098, Cortesi Pietro, a Casola Valsenio (Ravenna) « Monomatoro della 
resistenza di attrito fra corpi solidi » richiesto il 3 settembre 1903, per 1 anno. 

177/106, 67980, Paradis Frederick Edward, a Chicago (S. U. A.) « Perfection- 
nements dans les accouplements de tuyaux flexibles » richiesto il 19 maggio 1908, 
per anni 8. 

177/117, 68610, Flohr Carl, a Berlino « Dispositivo per regolare la pressione 
nei serbatoi dei generatori di gas sotto pressione » richiesto il 9 luglio 1903, per 
1 anno, con rivendicazione di priorità dal 10 gennaio 1903. 

177/180, 68928, Guidastri Gualtiero fu Pietro, a Bologna « Nuovo sistema per 
rendere statici i regolatori servomotori e per limitare la loro corsa » richiesto il 
3 agosto 1903, completivo della privativa 147/108, rilasciata il 18 gennaio 1902, 
per 1 anno dal 30 settembre 1901, giù prolungata con attestato 163/147. 

177/158, 69111, Foley Nelson, a Napoli « Nuovo sistema di cilindretti compen- 
satori del peso per valvole distributrici od altri organi reciprocanti » richiesto il 
5 settembre 1903, per 1 anno. 

177/169, 69164, J. Carl Hauptmann Gesellschaft mit beschránkter Haftung, a 
Lipsia (Germania) « Generatore di vapore » richiesto il 14 settembre 1903, per 
anni 6. 

177/116, 68888, Schreiber Alfredo, a Napoli « Meccanismo di leve a gomito per 
l'azionamento di presse o simili macchine » richiesto il 13 agosto 1903, per anni 10. 

VI. Strade ferrate e tramvie. — 177/120, 68759, Fondu Jean Baptiste, a Bru- 
xelles « Perfectionnements apportés dans les accessoires des voitures de chemin de 
fer et autres serrures, chássis mobiles en alluminium et stores » richiesto il 3 ago- 
sto 1903, completivo della privat. 116/91, rilasciata 1' 11 dicembre 1899, per anni 3 
dal 31 dicembre 1898, già prolungata con attestati 159/8 e 166/104. 

177/133, 68888, Prokov Wilhelm, a Charlottenburg (Germania), e Richter Moritz, 
a Berlino « Dispositivo per la chiusura di circuito di correnti di linea » richiesto | 
l* 11 agosto 1908, per 1 anno. 

177/184, 68867, Prokov Wilhelm, a Charlottemburg (Germania), e Richter Moritz, 
a Berlino « Dispositivo di chiusura di circuito di correnti di linea » richiesto 
l'11 agosto 1903, per 1 anno. 

177/152, 69057, Oakley William Edward, a Millbury Mass. (S. U. A.) « Perfe- 
sionamenti nei collegamenti elettrici per rotaie » richiesto il 29 agosto 1903, per 
anni 8. 

177/160, 69114, Koppel Arthur (Ditta), a Berlino « Systóme de fixation des rails » 
richiesto il 5 settembre 1903, per anni 6. 

VII. Carrozzeria e veicoli diversi. — 177/71, 69040, Pezzati Lorenzo e Knuchel 
Jakob, a Castiglione dei Pepoli (Bologna) « Ruota elastica economica, detta L’ Ideale, 
applicabile a qualsiasi veicolo » richiesto il 22 agosto 1903, per 1 anno. 

177/84, 69076, Ferraris Arnaldo, a Milano « Nuovo modo di propulsione e tras- 
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t 
missione di movimento per biciclette e simili veicoli » richiesto il 29 agosto 1903, 
per anni 3. 

177/99, 69100, Bellagotti Emilio, a Firenze « Porta-sella automatico per bici- 
cletta » richiesto il 29 agosto 1903, per 1 anno. 

177/96, 69096, Howison Rudolph Meier, a Londra « Cuscinetto flessibile ad 
zionato per ferri da cavallo » richiesto il 4 settembre 1903, per anni 6. 

177/171, 68052, Cantono Eugenio, a Roma « Nuovo tipo di avantreno motore » 
richiesto il 23 dicembre 1902, prolungamento per 1 anno della privativa 118/58, ri- 
lasciata il 17 febbraio 1900, per anni 3 dal 31 dicembre 1899. 

177/155, 67196, Cantono Fugenio, a Roma « Nuovo tipo di avantreno motore # 
richiesto il 28 marzo 1903, prolungamento per anni 3 della privativa 122/45, ri- 
lasciata il 12 maggio 1900, per anni 3 dal 31 marzo. 

VIII. Navigazione ed aereonautica. — 177/128, 68810, Busetto Sante di Luigi, 
a Venezia « Scarica cenere, tipo Busetto, per piroscafi » richiesto il 31 luglio 1903, 
completivo della privativa 107/174, rilasciata il 30 aprile 1903, per anni 3 dat 
31 dicembre 1902. 

177/141, 69121, Raoul Jean Marie, a Tunisi « Perfectionnements dans les bas 
teaux travailleurs sous-marins » richiesto il 7 settembre 1903, per anni 6. 

177/154, 69066, Lake Simon, a Bridgeport Connecticut (S. U. A.) « Bateaux 
semisubmersibles » richiesto il 31 agosto 1903, per anni 6, 

IX. Elettrotecnica. — 177/116, 68591, Grisson & C.° (Ditta), ad Amburgo (Ger. 
mania) « Elemento elettrolitico con elettrodo d'alluminio » richiesto il 14 luglio 
1903, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 17 aprile 1902. 

177/123, 67415, R. Trúb € C. Gesellschaft mit beschránkter Haftung, a Hom- 
brechtikon (Svizzera) « Electrode accumulatrice » richiesto il 10 aprile 1903, per 
anni 6, con rivendicazione di priorità dal 19 aprile 1902. 

177/139, 65996, Siemens & Halske Aktiengesellschaft, a Berlino « Disposizione 
di uzionamento, ossia di commutazione, per stazioni telefoniche secondarie e per 
chiamata di chiusura automatica mediante corrente continua » richiesto il 24 ago- 
sto 1903, per anni 14, con rivendicazione di priorità dal 26 aprile 1902. 

177/148, 69144, Cerebotani Luigi, a Monaco di Baviera e Silbermann Alberto, 
a Berlino « Disposition d’une armature en aimant permanent appartenant è deux, 
trois, ete,, couples d'électro-aimants et placé entre eux » richiesto il 10 o 
1903, per 1 anno. 

177/178, 69054, Stockmeyer Wilhelm, 
« Systéme de commande dlectrique automatique pour organes régulateurs » richiesto 
il 28 agosto 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 162/2, rilasciata il 
17 dicembre 1902, per 1 auno dal 30 settembre. 


X. Meccanica minuta e di precisione, strumenti scientifici e strumenti musicali. 
— 177/72, 69042, Hill Barton Berkley, a Pietroburgo « Appareil propre 4 la demon- 
stration et è l'étudo de problémes militaires et navals » richiesto il 25 agosto 1903, 
per anni 6. 

177/75, 69046, Gaumont L. & C. (Società), a Parigi « Commande électrique 
synchrone des phonographes cinématographos » richiesto il 24 agosto 1903, per 
anni 15. 

177/83, 69072, Pino Giuseppe, a Genova « Aereo esploratore Pino per vedere 
dall'alto e dal basso zono lontane e per segnalazioni » richiesto il 26 ngosto 1903, 
per anni 3. 

177,95, 69095, Calace Nicola Maria, a Napoli « Plettrharpa o nuovo mandolino » 
richiesto il 4 settembre 1903, per 1 anno. 

177/103, 66061, Villani Gaetano, a Milano « Schermo diallocromo (diaframma 
trasparente a colorazione variabile) e sue applicazioni » richiesto il 16 dicem. 1902, 
per auni 5. 

177/112, 68391, Baisini Iacopo e Bisiach Leandro, a Milano « Nuovi strumenti 
d'areo a corde simpaticho di stile antico » richiosto il 25 giugno 1903, per 1 anno. 

177/114, 68425, Cesta Don Giuseppe, a Collelongo (Aquila) « Cronometro con 
scappamento a fluidi in recipienti chiusi » richiesto il 30 giugno 1903, prolunga- 
mento per anni 3 della privativa 126/245, rilasciata il 29 luglio 1900, per 1 anuo 
dal 30 giugno, già prolungata con attestato 142/217. 

XI. Armi e materiali da guerra, da caccia e da pesca. — 177/79, 69063, 
Deutsche Patent-Industrie-Gesellsechaft mit beschränkter Haftung, a Berlino « Pro- 
cedó electrique pour fairo apparaitre et disparaitre des cibles et pour marquer le 
feu ennemi » richiesto il 31 agosto 1903, per 1 anno. 

177/80, 69064, Bosco Enrico fu Giusoppo, a Roma e Sella sistema Bosco, con 
nuovo arcione da sella per truppa, di forma e costruzione speciale, senza ferratura 
e con parti eurvate a vapore » richiesto il 31 agosto 1903, per 1 anno. 

177/124, 67461, De Nordenfelt Per e Ternström Ernst, a Parigi « Perfection- 
nements aux atlüts de canons » richiesto il 14 aprile 1903, completivo della priva- 
tiva 156/74, rilasciata il 12 luglio 1902, por anni 6 dal 30 giugno. 

177/143, 69124, Ciccarelli Pecoraro Antonino fu Antonino, a Palermo «e Para- 
fallo ad autocelere applicazione, da usarsi sulle navi da guerra onde ostruire le 
pertorazioni cagionate dai proiettili nemici n richiesto il 2 settombre 1903, per 
] anno. 

177/180, 69051, Borchardt Hugo, a Berlino « Pistolet à répétition activé par le 
recul » richiesto il 31 agosto 1903, prolungamento per 1 anno della privat. 69/255, 
rilasciata il 10 ottobre 1833, per anni 6 dal 30 settembre, gia prolungata con at- 
testati 115/120, 133/73, 147/31, 103/134. 

XII. Chirurgia, terapia, igiene e mezzi di protezione contro gli incendi ed 
altri infortuni. — 177/111, 65956, Lutje Iulius, ad Altona (Germania) « Apparecchio 
per imbibire di sostanze medicamentose lo parti del corpo, lasciando intatta la 
pelle n richiesto il 6 dicembre 1902, per anni 15. : 

177/132, 69335, Dunbar William Philipps, ad Amburgo (Germania) « Processo 
ed impianto per la ossidazione, ossia per il trattamento biologico dei liquidi, per 
esempio per la depurazione delle acque di rifluto » richiesto 1'8 agosto 1903, per 
anni 4. 

177/147, 69131, Abée Ernst, a Bad-Nauheim (Germania) « Appoggia o premi 
cuore » richiesto il 28 agosto 1903, per anni 15. 


XIII. Costruzioni civili, stradali ed opere idrauliche. — 177/108. 68198, 
Ghisellini Costantino, a Cento (Ferrara) « Sifone per irrigazione » richiesto il 
15 giugno 1903, per anni 3. " 

177,125, 67743, Chini Giovanni di Giuseppe, a Milano « Armature in ferro o 
acciaio, ad uniforme resistenza, per travi e solette in calcestruzzo armato, sem- 
plicemonte appoggiato, semi-incastrate, incastrate e continue » richiesto il 2 mag- 
gio 1903, per anni 3. 


a Francoforte sul Meno (Germania) 
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177/179, 69059, Franke Theodor, a Berlino « Poutrelle de fer à d..uble T avec 
âme ondulée pour constructions en béton » richiesto il 29 agosto 1903, per anni 6. 

XIV. Materiali laterizi, cementi, calci ed altri materiali da costruzione. — 
177/75. 69060, Gresly Julius, a Liesberg, Berna (Svizzera) « Procédé pour la pro- 
duction de ciments hydrauliques » richiesto il 29 agosto 1903, per anni 6. Impor- 
tazione. 

177/110, 68337, Vetter Gebrúder Aktien Gesellschaft Ziegelwerke, a Pforzheim 
(Germania) « Apparecchio per il rivestimento dei filoni di argilla in parecchi punti 
e con matoriale diverso » richiesto il 27 giugno 1903, prolungamento per 1 anno 
della privativa 161/13, rilasciata il 5 dicembre 1902, per 1 anno dal 30 giugno. 

177/150, 69147, Jurschina Franz, a Würzburg (Germania) a Processo per la fab- 
bricazione di pietre artificiali mediante getto in matrici elastiche » richiesto il 
9 settembre 1303, per 1 anno. | 

XVI. Illuminazione. — 177/90, 69084, Moreau Eugéne, a Milano « Systéme per- 
fectionné de lampe-générateur à acétylóne » richiesto il 27 agosto 1903, per anni 6. 

177/98, 69099, Bini Giuseppe, a Prato (Firenze) « Apparecchio a gas acetilene 
applicabile a fanali per illuminazione esterna » richiesto il 28 agosto 1903, per 
anni 3. 

177/131, 65656, Meier Georg, a Berlino « Congegno di accensione per becchi a 
gas con fiamma principale e fiamma sussidiaria brucianti alternativamente » ri- 
chiesto il 19 novembre 1902, per anni 6, con rivendicazione di priorità dal 26 mag- 
gio 1901. 

177/135, 68955, Continental Match Company, a Portland, Maine (S. U. A.) 
« Macchina per fabbricare fiammiferi » richiesto il 18 agosto 1903. 

177/151, 69003, Daghetto Carlo e Bagutti Antonio, a Torino « Deviatore di cor- 
rente a pompa e soffiatore automatico, per la sospensione delle lampade ad arco » 
richiesto il 23 agosto 1903, completivo della privativa 173/195, rilasciata il 18 lu- 
glio 1903, per anni 3 dal 30 giugno. 

177/172, 66060, Grabam Maurice, a Leeds (Inghilterra) « Perfezionamenti negli 
apparecchi pel trasporto del coke rovente » richiesto il 12 febbr. 1903, per l anno. 

(Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 


DA VENDERE 


a circa metà strada sulla linea Genova-Milano 
metri quad. 40,000 (aumentabili) terreno con fronte 
di 500 metri verso la Ferrovia e raccordo ferro- 
viario. — Per informazioni e schiarimenti rivolgersi 


a @. A. L. presso U' Amministrazione dell’ Industria. 


Una importante Tessitura di Toscana cerca, 
per aiuto al suo Direttore, un giovane ita- 
liano che, oltre la conoscenza dell’ analisi e 
messa in carta di tessuti ratiéres e Jacquard, 
abbia anche pratica della montatura e lavo- 
razione di questi articoli su telai di diversi 
sistemi. 

Dirigere lettere e referenze a: F. N. 280 
Pisa - fermo in posta. 


Pel trasporto di industria in altra sede, 


si affitta in IVREA edificio uso Fabbrica di 


ottima costruzione e posizione, provvisto di 
forza motrice elettrica ed a vapore, gaz, acqua, 
caloriferi, luce elettrica, ecc. — Vendesi anche 
separatamente caldaia Babcock 9 atm., II 1MQ.; 
motrice Tosi, 8 cavalli; motore a gaz; motori 
elettrici a corrente continua; batteria accumu- 
latori Tudor. 


Rivolgersi Ing. Olivetti - IVREA. 


Il Signor Friedrich PICK, a Vienna, concessionario del- 
l'attestato di privativa, Vol. 37, N. 53554 Reg. Gen. e Vol. 120 
N. 70 Reg. Att., per: « Casse-Chaîne électromagnétique » 
è disposto a cedere la privativa stessa od a concedere li- 
cenze di applicazione. 


Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
| Ufficio brevetti d? invenzione e marche di fabbriche per 
P Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Il Signor Cornelius KUHLEWIND, a Pittsburg (Pensil- 
vania, S. U. d'America), concessionario dell'attestato di pri- 
vativa Vol. 41, N. 60820 Reg. Gen. e Vol. 146, N. 94 Reg. Att., 
per: « Apparecchio regolatore automatico per lami- 
natoi, alberi e simili organi rotanti », è disposto a ce- 
dere la privativa stessa od a concedere licenze di applica- 
zione. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
| Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
I’ Italia e per estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. 8. 
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ELA XVII, N. 52. 


MiLANO, 27 DICEMBRE 1903. 
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L'INDUSTRIA 


dei TECNICA ED ECONOMICA ILLUSTRATA 


Premiata con Medaglia d’argento all’ Esposizione Nazionale di Palermo. 


È riservata la proprietà letteraria ed artistica degli 
articoli e disegni pubblicati nell’ Industria. 


Sono aperti gli abbonamenti per il 1904 
all' INDUSTRIA - Anno 18. 


Preghiamo i nostri abbonati ai quali 
scade l’abbonamento col 31 dicembre 1903 
di volerlo rinnovare con sollecitudine per 
agevolare lo straordinario lavoro della 
nostra Amministrazione e per non soffrire 
interruzioni nell’invio del giornale. 


Parte Tecnica 


AZ —À M e o € — 


Apparecchi di sollevamento 
e trasporto. 


RAMPA ELETTRICA MOBILE 
TRA LA CITTÀ DI BIARRITZ E LA SPIAGGIA, ! 


(Vedi tavola a pag. 824-825). 


La città di Biarritz (Francia) é situata sopra un'al- 
tura presso il mare e nella stagione estiva è frequen- 
tata da molti bagnanti specialmente in grazie della sua 
bella posizione. Fino ad ora comunicava colla spiaggia 
per mezzo di una strada ripida e sinuosa che affati- 
cava molto, specialmente col caldo. Nell’agosto passato 
fu costrutta una rampa mobile, specie di fapis roulant 
all’ aria aperta, a cui si accede pagando dieci cente- 
simi e che permette di salire dalla spiaggia ad una delle 
piazze più centrali della città senza fatica. 

L’ altezza totale da superare è di m. 17.67, essa è 
divisa in due rampe A B e CD (fig. 9 della tavola) 
inclinate del 30 °/, le cui proiezioni orizzontali sono 
rispettivamente di m. 37.50 e 21.80; sono collegate me- 
diante una passerella fissa B C. 

La costruzione è addussata alla montagna e ap- 
poggia su pile metalliche poste in punti scelti oppor- 
tunamente, in modo che non ne risultino campate su- 
periori a 16 m. di lunghezza. 

Ciascun tronco principale di rampa si compone di 
due travi principali a traliccio, distanti una dall’altra 
di m. 1.13 e collegate tra loro per mezzo di ferri ad 
angolo che sopportano le guide del pavimento mobile. 

Alla parte inferiore le due travi sono controven- 
tate, alla parte superiore portano dei parapetti di la- 
miera, su ciascuno dei quali corre un appoggiamano 


1 Génie Civil, 12 dicembre 1903. 
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mobile di caoutchouc. I parapetti terminano verso il 
pavimento mobile con delle lamiere piegate a cilindro 
che servono a proteggere i piedi e ad impedire che 
gli abiti possano impigliarsi nel meccanismo (fig. 4). 
Pel caleolo dell'ossatura si suppose oltre il carico 
permanente: 
1.° Una persona di 75 kg. di peso per ogni 60 m. 
di proiezione orizzontale. 
2.° Una pressione di vento di 150 kg. per mq. * 
Il pavimento mobile è costituito da una serie di 
liste trasversali di legno di 30 mm. di spessore, 99 mm. 
di larghezza e 550 mm. di lunghezza. Ciascuna lista 


* Il calcolo delle travi principali fu fatto nel modo seguente: 
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Fig. 1. 


Se si considera, per esempio, la rampa inferiore AD che appoggia in 
4 punti, la sollecitazione del materiale in una sezione qualunque X e data da : 


nella quale N, compressione longitudinale, è data da: 


n= 2042) 
Sen z 


essendo p il peso per metro corrente di proiezione orizzontale ed x lan- 


golo d' inclinazione della trave. 
Per trovare i momenti flettenti in Be Csi usa il teorema dei tre momenti: 


Mn —1 ln + 2 Mn (Un + In 4- 1) -r 
+ Mn+1 linpi = 3 (pn Ps + pn+1 C54 1) 


ricordando che in A e D il momento flettente è nullo si ha: 


2 Mn (l + L) + Mc ly = — (pi 15 + ps 13) 


1 
1 
l Mp +2 Mc (la + 05) — 4 Gs l + p3 h’) 


e risolvendo queste due equazioni rispetto a Mp ed Mc si ottiene: 


16 (lh + 0) (¿+ hL) — 4 t? 
Mo = 2 b h) (Pa è + pm D) — (s DP E m I le 


16 (5 3-1) G3 03) 4 LE 


le stesse formole valgono pel calcolo della controventatura quando si sia 
posto il valore corrispondente pel carico p. 


Mp = 2 (ly + 5)(p i? + p» S) 7 Qu EP Po ho 
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porta traversalmente alla parte superiore tanti pez- 
zetti rettangolari di legno fissati a vite e ricoperti di 
caoutchouch che lasciano tra loro dei vani di 25 mm.; 
questi pezzetti di legno sono disposti su tutte le liste 
in prolungamento uno dell’ altro in modo da formare 
tante solcature per tutta la lunghezza del pavimento. 
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Fig. 2. Dettagli della catena. 


Le liste trasversali sono munite, a ciascun capo, 
di un perno d’acciaio fissato a forza sul quale gira una 
rotella di guaiaco (legno santo) tenuta in posto da una 
coppiglia. 

La catena che pone in moto il pavimento consta 
di una serie di maglie d’acciaio stampato (fig. 2) cia- 
scuna delle quali è fissata per mezzo di 4 viti su una 
delle liste trasversali. Le diverse maglie sono collegate 
fra loro mediante perni; su questi agiscono i denti 
della ruota motrice che aziona tutto il sistema. 

Tra i solchi del pavimento mobile, s' annida alla 
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Fig. 3. Dettagli del corrimano. 


parte superiore di ciascuna rampa, un pezzo foggiato 
a guisa di pettine; i passeggeri giunti in alto vi ven- 
gono deposti sopra automaticamente senza che vi sia 
bisogno d’alcuna attenzione da parte loro. 

I corrimano mobili sono formati da una catena 
senza fine, foderata di caoutchouc (fig. 3); essa scorre 
sulla parte superiore dei parapetti e vi è tenuta in 
posto da due ribordi. 
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Alla parte superiore della rampa le due catene 
continue s’ avvolgono su due ruote dentate H (fig. 1 
e 2 della tavola) calettate ai due capi d’un albero mo- 
tore il quale porta nel mezzo la ruota / per la catena 
del pavimento; le circonferenze primitive di queste 
tre ruote hanno un egual diametro, dovendo essere 
identiche le velocità del pavimento e dei due corri- 
mano. 

Alla parte inferiore della rampa vi sono pure tre 
ruote dentate uguali di ritorno montate su un albero folle, 
una per la eatena del pavimento e due per quelle dei 
corrimano. Ai due esiremi di quest'albero vi sono: due 
dischi muniti di nottolini d'arresto, per modo che se 
dovesse rompersi il pavimento e tendesse a scendere 
in giü, l'albero inferiore rimarrebbe bloccato e non 
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Fig. 4. Sezione trasversale della rampa mobile. 


permetterebbe il movimento alla rovescia impedendo 
così le disgrazie che ne conseguirebbero. 

Il calcolo della catena di trasporto del pavimento 
fu fatto basandosi sui seguenti elementi: Per la rampa 
inferiore la lunghezza totale della catena è di circa 
m. 39, stimando a 40 kg. per metro corrente il peso 
proprio della parte mobile, si ha un peso totale di: 


4 SC UU m ey x om den a a e ON 
più il sopraccarico massimo di: 

75 X 37.5 

2 xm no 


in tuto . . . >» 


Il tratto di ritorno non richiede forza da parte del 
motore quindi non occorre considerarlo. 

Lo sforzo richiesto per vincere l’ attrito delle ro- 
telle di legno si stima pei 39 m, di rampa di 350 kg. 
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Lo sforzo teorico per equilibrare il peso di 6250 kg. 
su un piano inclinato del 30 Y, è di: 


6250 X 30 


e per porlo in moto vincendo l’attrito sarà necessario 
uno sforzo di almeno: 


1800 + 350 = 2150 kg. 


Ora la catena impiegata resiste senza pericolo ad 
un carico di 9000 kg. 

Il calcolo delle catene pei corrimano è fatto in 
modo analogo. La catena pesa, compresa la guaina di 
caoutchouc, kg. 3.100 per metro corrente, cioè per 39 m. 


3.100 X 39 = 121 kg. 


Poi si può supporre che vi s' aggiunga un'azione 
assimilabile ad un peso di 5 kg. per metro corrente 
dovuta alla pressione delle mani dei passeggeri, cioé: 


5 X 39 = 195 kg. 
in tutto: 
121 + 195 = 316 kg. 


Lo sforzo necessario per equilibrare questo peso 
su un piano inclinato del 30 °/, è di: 
316 X 30 m 
y 1007 + 302 
a cui dev' essere aggiunto anche l'attrito per porre in 


moto la catena, anche lo sforzo per vincere l’ attrito, 
che si può stimare di: 


316 X 0.25 = 80 kg. 


kg. 


in tutto: l 
90 + 80 = 170 kg. 


Ora le catene impiegate si rompono solo per uno 
sforzo di 2000 a 2500 kg. 

L'albero delle ruote su cui s'avvolgono le catene 
di trasporto e posto in moto da un motore elettrico 
per mezzo di una triplice trasmissione a ruote dentate. 
Il motore Á a corrente continua, 110 volt, eccitato in 
derivazione è munito di un pignone B di cuoio non 
conciato e compie 800 giri. La velocità viene abbassata 
successivamente a 16 giri, corrispondentemente alla 
velocità lineare del pavimento che è di m. 0.52 al se- 
condo. 

La trasmissione viene effettuata dagli ingranaggi 
nell'ordine BC, DE ed FG; G è montato sull'albero 
. delle catene. 

Tutti questi ingranaggi col motore sono rinchiusi in 


cassoni di lamiera posti alla parte superiore delle rampe. ! 


Da esperienze fatte con cura é risultato che quando 
le rampe sono affollate in ragione di una persona 
ogni 0.70 mq. l' intensità della corrente necessaria al 
funzionamento di ambedue le rampe non oltrepassa 
140 amp., ciò che corrisponde a: 


110 X 140 


Uu =B 


a vuoto i due motori consumano insieme 75 ampére 
cioè circa 11 HP. 


Sbianca, tintoria, stampa 
ed apparecchiatura. 


SULLA COSTRUZIONE 
E SUL FUNZIONAMENTO DEI COLTELLI A SPIRALE 
DELLE CIMATRICI (TONDEUSES) 
PER OTTOMAR SCHIERITZ. ! 


I. 

Tutti sanno che la bontà di un prodotto dipende 
dalle qualità intrinseche delle macchine con cui è stato 
ottenuto e dalla conoscenza e impiego appropriato di 
esse, le quali ultime condizioni implicano naturalmente 
che chi usa la macchina conosca su che principi essa 
é basata e come funzionino i vari organi. Data la di- 
sparità di vedute sul funzionamento e la costruzione 
del tipo di macchine di cui vogliamo trattare, un 
esame un po’ ampio dell'argomento potrà certamente 
riuscire interessante. 

Sull azione dei coltelli e delle trancie in gene- 
rale. — Tutti gli utensili che devono tagliare hanno 
per iscopo di dividere un oggetto in due o più parti. 
Ma bisogna distinguere il modo di agire di un coltello 


TAZD 4 ; 


da quello di una trancia, che è molto diverso. Per ta- 
gliare vien cacciato a forza nell oggetto un corpo a 
sezione cuneiforme come gli ordinari coltelli. L’ og- 
getto oppone una resistenza data dalla coesione delle 
particelle del materiale e dall'attrito che si sviluppa 
tra il materiale ed il coltello. Quanto più acuto è l’an- 
golo w del cuneo, cioè quanto più sottile e affilato è 
il coltello, tanto più facilmente esso penetrerà nell’og- 
getto a parità di forza esercitata e se fosse acutissimo 
la forza necessaria riuscirebbe piccolissima dato che 
non ci fosse l'attrito. 

Se N è la pressione che si esercita normalmente 
fra le superfici in contatto, la resistenza d’attrito è 
data da 

R=fN 


dove f è il coefficiente d'attrito, il quale dipende dalla 
qualità dei corpi in contatto e dalla condizione delle 
superfici. Perciò un coltello molto levigato e che ha 
ricevuto una bella pulitura taglia assai meglio di uno 
ruvido. Non bisogna esagerare nell’acutezza del coltello 
perché allora esso s'indebolisce e facilmente si possono 
produrre delle seghettature. 

Oltre al movimento in direzione normale al filo 
della lama si può dare al coltello un altro movimento 
parallelamente alla lama. Vale a dire, si imprimono al 


1 Leipziger Monatschrift für Textil-industrie, pag. 587. 
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coltello A (fig. 2) contemporaneamente due movimenti 
uno secondo la freccia 7 l'altro secondo la freccia 77. 
Se N rappresenta in grandezza e direzione la forza 
agente in senso normale alla lama e 7^ quella agente 
in senso parallelo, esse si potranno comporre dando 
luogo alla risultante R, diagonale del parallelogramma. 

Ne consegue che il coltello entrerà nell’oggetto in 
direzione obliqua tanto più vicina a P quanto più pic- 


j 
BZ preda 


| 
mil. 


Fig. 8. 


Fig. 4. 


colo é N. L'azione di P si esplica quindi con una di- 
minuzione di N; per ottenere lo stesso effetto, basta 
una pressione minore contro l’oggetto e la resistenza 
offerta da quest' ultimo diviene pure minore. Questo 
modo di taglio s'impiega quindi con vantaggio per ma- 
teriali che non offrono una grande resistenza, come la 
carta, il sughero, la paglia, ecc. Inoltre l’effetto di P 
è che il coltello agisce in parte come una sega pei 
denti e le irregolarità del filo della lama, che se anche 
di dimensioni microscopiche non mancano mai. 
L’influenza di questo procedimento si nota facil- 
mente quando per esempio si voglia tagliare con un 
comune coltello da tavola della carta a fibra grosso- 
lana, ripiegata più volte su se stessa. Se non s'imprime 
al coltello un movimento nel senso della lunghezza, 
bisogna impiegare una forza molto maggiore e la su- 
perficie di taglio mostra che si è prodotto uno strac- 


rispetto ad un altro coltello fisso B e lo si muove nor- 
malmente contro quest’ultimo, si ha pure un effetto 
di tranciatura, soltanto colla differenza che non tutte 
le fibre dell'oggetto vengono premute ugualmente 
contro il coltello B e da questo tagliate, bensì solo 
alcune sottoposte all’azione dei due coltelli disposti a 
guisa di forbice. Se si rappresenta la cosa schematica- 
mente (fig. 7), si vede che se l’oggetto è rotondo la 
lama A esercita una pressione normale alla superficie. 
Questa pressione N che agisce in c può esser scom- 
posta in due forze P e Q, per cui si verifica una pres- 
sione contro B e uno scorrimento che tende a far 
uscire l'oggetto dall'angolo s formato dai due coltelli. 
La tendenza ad uscire dalla forbice e tanto maggiore 
quanto più grande è Pangolo s. 
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ciamento. Nel caso opposto invece il taglio si fa facil- 
mente e si separa una specie di segatura fine. 

Il modo d’agire di una trancia è affatto diverso. 
Se si spinge una piastra A (fig. 3) nel senso della 
freccia contro un’altra piastra fissa B in modo che la 
superficie inferiore sj di A vada a passar vicinissima 
alla superficie superiore sz di B, l'oggetto G tra le due 
piastre viene tranciato. Un gioco per quanto piccolo 
tra le due piastre induce nell’oggetto una sollecita- 
zione per flessione, e se il materiale cede facilmente 
esso verrà distorto come si vede nella fig. 4. 

Quindi la prima condizione per il buon funziona- 
mento di una trancia è che le due piastre o lame pas- 
sino vicino il più possibile una all'altra. Se si dà alle 
piastre la sezione rappresentata nella fig. 5, cioè si 
rendono cuneiformi a mo' di coltello, si otterrà più fa- 
cilmente che striscino una sull’altra che non se sono 
di sezione rettangolare, a meno che, in quest’ ultimo 
caso non siano state eseguite con grande precisione. 
Quando la lama A, ché ora merita effettivamente 
questo nome, s’interna in un oggetto, per esempio una 
fibra G, essa esercita sull'oggetto, in virtù della sua 
sezione cuneiforme, una pressione N, normale alla su- 
perficie. Questa pressione N può essere scomposta in 
altre due P e Q rispettivamente normale e parallela 
al movimento della lama. Ne consegue che quando le 
piastre sono cuneiformi, esse penetrano fin da principio 
nell'oggetto e vi provocano una tensione longitudinale 
per cui il taglio si produce in modo netto, anche se 
il materiale é tenero e liscio. Se le lame sono troppo 
acute esse facilmente possono rompersi contro materiali 
iroppo duri e v'é anche il pericolo che s'incontrino 
ira loro perché la lama mobile si puó spostare troppo 
facilmente dalla sua posizione. 

Se si dispone un coltello A (fig. 6) obliquamente 


Questa tendenza si fa palese piü facilmente se i 

coltelli sono poco affilati e l'oggetto da tagliare é molto 
liscio. Quindi affinché la tranciatura si compia in modo 
sicuro bisogna che l'angolos sia piuttosto piccolo e, se 
le fibre sono lisce, le lame devono essere molto ta- 
glienti. 
. li taglio si fa meglio se si preme col coltello non 
in direzione normale alle fibre, bensì obliquamente (fig. 8) 
perché allora le singole fibre non vengono premute 
una contro l’altra e quindi oppongono una resistenza 
minore. | 

Dopo queste considerazioni d’indole generale ve- 
diamo il modo di funzionare dell'utensile usato nelle 
cimatrici (fondeuses). Quest'utensile è formato da una 
lama superiore ed una inferiore, di cui la prima è 
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avvolta a spirale intorno ad un cilindro (fig. 9). Se si 
svolge la spirale in un piano si ottiene un triangolo 
rettangolo (fig. 10) in cui l’angolo s è quello formato 
dal coltello a spirale col coltello inferiore, che è di- 
sposto parallelamente all’asse del cilindro, il lato a è 
la circonferenza del cilindro sviluppata, è è il passo. Le 


generatrici della spirale sono normali all’ asse del 
cilindro. , 

In un giro della spirale essa sarà venuta in con- 
tatto con tutti i punti del coltello rettilineo. Tutti i 
punti della spirale, compresi tra due sezioni normali 
al cilindro distanti fra loro della lunghezza del passo, 
vengono successivamente in contatto col coltello infe- 
riore, nell’ordine 1, 2, 3, ecc. (fig. 9), e ogni punto 
della spirale si muove verso il coltello inferiore in un 
piano normale a quest'ultimo. Perciò il punto V, per 
esempio (fig. 11) assumerà successivamente le posi- 
zioni Vi, Vo, Vg e cosi via fino a Vn dove viene in con- 
tatto col coltello fisso. In corrispondenza la spirale as- 
sume le posizioni S,, Ss: Sg, ecc. finché 
dopo una rotazione completa saranno 
stati tagliati tutti i peli compresi tra S 
ed A che si trovano addossati al col- 
tello H. La lunghezza di quest’ultimo è 
uguale alla somma dei passi della spirale, 
e cioè alla proiezione della spirale stessa. 

Secondo quanto s'é detto a proposito 
dei due coltelli rettilinei formanti tra loro 
l'angolo s, nel punto di contatto c (fig. 11) 
ira il coltello a spirale e quello rettilineo 
sì avrà una pressione N normale alla spi- 
rale che si può scomporre in due forze Pe Q. QCN 
corrisponde all'angolo s della forbice. Osserviamo che 


P = Q sens 
N = Q cos s 


P tende ad allontanare l'oggetto da tagliare dall’ an- 
golo s. A ció si oppone la resistenza d'attrito; P deve 
dunque risultare uguale od inferiore a questa re- 
sistenza. Se f è il coefficiente d’attrito, sempre infe- 
riore all'angolo s, e che dipende dal materiale la re- 
sistenza d’attrito è data da 


W=NF, 


é la resistenza che si verifica in C. Sul coltello infe- 
riore l’oggetto appoggia in D e vi viene premuto 
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contro con la forza Q, quindi la resistenza d’attrito 
è data da 


Q f. 
La resistenza totale é quindi 
NIH Qf= (NH Q) 


e deve essere uguale o maggiore di P, affinché l'og- 
getto non scorra fuori 


P< f(N-4- Q) 


Fig. 11. 


Q sen s< f(Q cos s + Q) 
Q sen s < f Q (cos s +1) 
sen s < f(cos s + 1) 


sen s 
— coss+1 


Fig.Q10. 


Secondo le leggi della meccanica ,/ è uguale alla 
langente dell'angolo d'attrito e 


f —tg.9 
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cioè l'angolo formato dai due coltelli deve essere 
sempre inferiore al doppio dell'angolo d'attrito. 
Il valore dell’angolo d'attrito varia colle sostanze 
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e collo stato delle superfici, ecc. Secondo alcune espe- 
rienze fatte dall'autore risulterebbe per cheocof di lana 


f= 0.42. 


Probabilmente però il valore di / sarà un po” mag- 
giore, data la strutiura a squame della lana cardata e 
dai denti che si formano sempre sulle lame dei coltelli. 
Per /= 0.42 si ha 


Dalla fig. 11 si ha che 


__ periferia U 


tg. S 


passo H 


forza di scorrimento P 
(g. Ss == ————————————————————— — ——— 
pressione norinale N 


ne risulta che la graudezza di P dipeude dal rapporto 
U 
77 cioe dal 
passo della spirale. Se ne conclude che la forza P che 
(ende a far scorrere il panno diventa tanto minore 
quanto. più grande è i passo e quanto più piccolo 
è il diametro del cilindro, vale a dire quanto mi- 
nore è langolo formato dai due coltelli. 

La seguente tabella fornisce i valori dell'angolo s 
per valori dati del diametro D del cilindro e del 
passo /T. 


'apporto tra il diametro del cilindro ed il 


Angolo formato dal coltello a spirale 
col coltello rettilineo in gradi e messi gradi. 


l 
i 
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Si vede dalla tabella che raramente si giunge ad 


un angolo di 40 gradi. A_quest'angolo ne corrisponde- 
rebbe uno d'attrito di 20 gradi, Ora Vangolo d'attrito 
per acciaio levigato su ferro è circa di 12, per ferro 
levizato su cuoio 24°. Pei coltelli delle cimatrici si può 
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assumere quindi 17 gradi e quindi si può giungere 
senza preoccupazione fino ad un angolo s dei coltelli 
di 34° che non s'allontana troppo dal valore di 45° tro- 
vato prima. Nella maggior parte dei casi l'angolo s é 
maggiore. Il diametro della spirale non oltrepassa in 
generale 120 mm. Per questo valore, e per 34%5 la 
tabella dà il passo di 550 mm. che è un valore perfet- 
tamente pratico; per 110 mm. di diametro e 35°, 500 mm. 
di passo e così via. 

Ne consegue che l'ampiezza dell'angolo formato 
dai coltelli, quando se tratta di materiale ruvido, 
non esercita un influenza speciale sul funzionamento 
della macchina, finchè il passo non scende sotto a 
550 mm. Quindi un coltello a spirale di 600 min. di 
passo taglia altrettanto bene che uno con 700 mm. 
di passo. 


Elettrochimica. 


PERFEZIONAMENTI 
NELLA PREPARAZIONE ELETTROLITICA 
DEL CLORO E DELLA SODA.! 


Dow si è proposto di elettrolizzare le soluzioni impure 
di sale comune, quali sì hanno dalle saline e che conten- 
gono perciò cloruro di calcio e di magnesio. Egli approfitta 
della precipitazione di queste terre per farle concorrere alla 
formazione del diaframma. A questo scopo introduce in cia- 
scuna cella una certa quantità di ferro metallico disponen- 
dolo nel compartimento dell’anodo. In seguito al passaggio 
della corrente, dapprima sì scompone l’elettrolito e perciò il 
cloro si rende all'anodo ed il sodio col calcio ed il magnesio 
al catodo. Questi ultimi reagiscono coll’acqua e sviluppano 
dell’ idrogeno, trasformandosi negli idrati corrispondenti. 

Parte del cloro converte una equivalente porzione di 
ferro in cloruro e siccome questo trova nella parte mediana 
della cella gli idrati terrosi e la soda caustica, nel punto di 
contatto abbandona dell’ossido ferrico, mentre sì ripristinano 
i cloruri terrosi, i quali sono tosto scomposti nuovamente 
dall’ idrato sodico. I precipitati che si formano da queste 
reazioni costituiscono appunto la membrana che tiene dis- 
giunti i prodotti ulteriori della elettrolisi e che impedisce 
la ricombinazione del cloro che si svolge all’anodo coll’alcali 
formatosi al catodo. La membrana risulta formata esclusi- 
vamente di ossido ferrico dal lato dell’anodo e di ossido di 
calcio e di magnesio dal lato opposto. Siccome nei pori di 
codesto diaframma si trovano i cloruri di ferro, di calcio 
e magnesio non è possibile che la soda possa attraversarlo. 

La precipitazione degli idrati sopra riferiti avviene, come 
si comprende, più celeremente nei punti in cui più rapido 
è il movimento dell’ elettrolito e perciò se un lato del dia- 
framma presenta una permeabilità eccessiva, ivi appunto av- 
viene la deposizione maggiore, sicchè la funzione del dia- 
framma è regolata dalla stessa corrente, la quale compie 
l'ufficio di mantenerlo di uniforme spessore. 

L’esperienza ha provato che non è necessario di ricor- 
rere a pareti sussidiarie di pergamena, asbesto o lana, 
poichè gli idrati sopra riferiti formano un diaframma ab- 
bastanza consistente, che offre debole resistenza alla cor- 
rente elettrica e che per le sue proprietà fisiche può dirsi 
abbastanza efficace. 

Secondo le nostre informazioni, questo spediente protetto 
in America colla patente n. 621908, in data 28 marzo 1899, ha 
trovato impiego prima d’ora anche per le celle che funzionano 
coi diaframmi ottenuti col cemento impastato col sale, e si 
comprende che anche contro la volontà degli inventori i 
sali di calcio, di magnesio e di ferro che sì trovano nelle 
acque salse, avranno subita la scomposizione appena che 
Pelettrolito si sarà reso alcalino, in tutti i casi nei quali non 
si è fatta precedere la depurazione, tanto ricorrendo alle 
celle con diatramma, come senza. g. 


1 Die chemische Industrie, 1983, pag. 590. 
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Materie grasse, saponi e candele. 


SULLA SAPONIFICAZIONE DEI GRASSI 
MEDIANTE GLI ENZIMI. ! 


Per mostrare come l'applicazione dei fermenti solubili, 
che si trovano nel seme di ricino, permetta di scindere gli 
olii ed i grassi comunemente impiegati per la fabbricazione 
del sapone e delle candele steariche in glicerina e acidi 
grassi, il Dott. Ing. Hoyer, seguendo le stesse prescrizioni 
già esposte nelle precedenti notizie da noi pubblicate ? ha 
eseguito le seguenti prove. 

1.4 Kg. 796 olio di palmista e kg. 53 semi di ricino 
privati dalla buccia e macinati furono posti a digerire con 
ke. 486 di acqua acidificata con ke. 8.6 di acido acetico a 
80 °/, alla temperatura di 27° C. Durante 12 ore fu provo- 
cata l’agitazione con aria compressa e ulteriormente con un 
riavolo a mano. L'aciditá dell olio ammontava in origine 
a 8 */ e dopo: 


lora. 87 9/, 
4 y» 63 n 
20 n : ; i . è 86 y 
24 no. i ; . ; ; d 88 n 


A questo punto la miscela fu riscaldata a 80° e acidifi- 
cata con 9 litri di acido solforico a 95 °/. Dopo 2 ore di 
riposo si poterono spillare kg. 424 della soluzione di glice- 
rina. Dopo altre 2 ore si spillò lo strato mediano formato dai 
costituenti solidi del seme ed a questo si aggiunsero kg. 100 
di acqua calda. Si attesero altre 16 ore prima di decantare 
Pacido grasso. Si ottennero così kg. 720 di acido grasso e 
kg. 110 di soluzione acquosa di glicerina (I). La parte me- 
diana fu nuovamente trattata con 100 kg. di acqua calda 
ed il giorno appresso si ottennero altri kg. 105 di soluzione 
di glicerina (11), con kg. 26 di acido grasso, che si prele- 
varono alla superficie. Rimasero kg. 130 di una emulsione 
che saponificata e separata col sale, poi nuovamente diluita 
coll’acqua e separata col sale fu scomposta coll'acido solfo- 
rico e gli acidi grassi ottenuti (kg. 47) uniti ai precedenti. 
Complessivamente si ebbero: 


Kg. 793 acidi grassi 
» 639 soluzione di glicerina a 12.3 °/ 


corrispondente a kg. 86.5 di glicerina a 28% Bé od a 10.4 ?/, 
sull’olio totale posto in lavorazione. 


2.2 Kg. 513 olio di cocco (acidità 3 9/,) 
» 54 Remi di ricino 
» 308 acqua 
n 2.3 acido acetico a 80 "/,. 


Dopo trattamento nel modo precedente l'acidità divenne: 


35 9/0 
85 n 


Dopo 1 ora . 
» 18 n 


Il ricavo fu: 


Kg. 271 acqua di glicerina decantata 
» 121 m n n 1* lavatura 


» 193 n» "n n ga " 
» 460 acidi grassi decantati 
n 94 nm » prelevati superiormente dal- 


l'emulsione 
estratti dallo strato medio 
mediante saponificazione. 


n 980 n n 
n 98 n n 


Complessivamente gli acidi grassi sommarono a kg. 514 e la 
glicerina kg. 514 a 10.6 ?/, corrispondente a 11.2 ?/, dell olio. 


3.8 Kg. 540 olio di palma Lagos 
» 36 semi di ricino 
» 8524 acqua 
n 2.5 acido acetico. 


La miscela fu abbandonata a sé stessa alla temperatura 
di 25° C. dopo di averla agitata con una corrente d’aria per 


1 Der Seifenfabrikant, 1903, pag. 1093. 
2 Vedi L' Industria, 1903, pag. 603. 
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un'ora. L'olio di palma conteneva in origine 13 °/, di acidi 
grassi liberi e dopo: 


Ore 1 1/5 : i : - 63 °/, 
» 4 ì ; : ; , 80 n 
” 6 0 : ; i o E 61 n 
» 21 : . . , 89 n 
n 94 : ; , . : , 91 » 


Fatta la separazione nel modo indicato si ottennero: 


Kg. 513 acidi grassi decantati 

» 941 soluzione di glicerina decantata 

» 120 n n ” 1° lavatura 

n 90 » "n ” ga ” 

» 16 acidigrassi prelevatisuperiormente dopo 

la 1* lavatura 

" 10 acidi grassi prelevati superiormente dopo 
la 2* lavatura 

104 estratti dall’ emulsione. 


3 


Complessivamente si ebbero kg. 539 acidi grassi e 531 solu- 
zione di glicerina a 8.85 %/,, corrispondenti a kg. 53.7 a 
28° Bé, cioè 9.6 °/, di olio. 

Analoghi risultati si ottennero coll'olio di lino, di cotone 
e di arachide coi quali il grado di acidità raggiunse rispet- 
tivamente 93-90 e 92 5/,. 

Ció che rende questo processo particolarmente interes- 
sante per le fabbriche di sapone è il fatto che gli acidi grassi 
non subiscono alcun cambiamento nelle loro proprietà, a 
differenza di quello che accade colla saponificazione negli 
autoclavi, i cui prodotti differiscono sensibilmente da quelli 


che si hanno operando a temperatura di poco superiore 
a 100° C. g. 


Associazione Elettrotecnica Italiana. 


INTORNO ALLA MUNICIPALIZZAZIONE 
DELLA ILLUMINAZIONE ELETTRICA A MILANO. 


La sera di martedì, 22 dicembre, l’ ing. Fumero parlò sulla 
Municipalizzazione dell’illuminazione elettrica a Milano. 
In un rapido esame della Relazione presentata al Consiglio 
fece le seguenti osservazioni: Secondo l’oratore dovranno 
probabilmente funzionare contemporaneamente tutti e tre i 
gruppi generatori preventivati, quindi verrebbe a mancare 
la riserva. Nota pure che un solo cavo conduttore da P. Ro- 
mana al centro non dà sufficiente garanzia di un esercizio 
regolare. Quanto alle spese d’impianto crede si dovrebbero ag- 
giungere al preventivo altre 100.000 lire per l'acquisto del ter- 
reno, non importa se di proprietà comunale. Passando al- 
l'esame delle spese d’esercizio dubita assai che 560 W. al 
quadro per lampada da 12 A. e 40 volt possano bastare e vuol 
portare questa cifra a 640. Non ammette che il Kw.-ora alle 
sbarre si possa ottenere col consumo di soli kg. 1.36 di car- 
bone all’ora come preventivato (kg. 0.8 per HP indic.) e vuol 
portare questo consumo a kg. 1.5 a 2. Trova inoltre che tra 
le spese dovrebbero figurare anche le tasse che con leser- 
cizio comunale vengono a cessare e vorrebbe aumentato pure 
qualche altro capitolo per modo che la lampada-ora verrebbe 
a costare cent. 18 invece di cent. 15 e il prezzo del Kw.-ora 
diverrebbe di cent. 37 a 88. 

Riguardo la fornitura d'energia agli impianti munici- 
pali di sollevamento, osserva che per giungere al prezzo 
di cent.5 al chilowatt-ora, oltre non tener conto delle spese 
generali ne di altre di simil genere, si ammettono senz'altro 
come dati di consumo correnteidati di garanzia dei costruttori. 

Termina considerando che la fornitura d'enerzia ai pri- 
vati si fa in condizioni molto più difficili che per l’illumi- 
nazione pubblica e conclude che il problema della munici- 
palizzazione per questo rispetto non è stato studiato affatto. 
Forse con un impianto idraulico sì potrebbero avere delle 
condizioni migliori. 

Poi parla l'ing. Motta, secondo il quale i 560 W. al quadro 
sono sufficienti, e il preventivo di costo del Kw.-ora conte- 
nuto nella Relazione è attendibile per quanto riguarda Pillu- 
minazione pubblica e suffragato dal confronto con una media 
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fatta su 14 impianti inglesi; rispondendo ad analoga domanda 
dell'ing. Conti dice che in alcuni impianti inglesi il Kw.-ora 
sì vende a cent. 40 e a Milano quindi si potrebbe dare forse 
ai privati a cent. 50 o 60. 

In seguito parla l'ing. Panzarasa che riporta dati di con- 
sumo di carbone in esperienze fatte da lui stesso, e che anche 
col confronto di altre città, conclude per un consumo di kg. 2 
per kw.-ora al quadro. Osserva però che se alcune spese 
nella Relazione sono in deficienza, altre vi trovan posto in 
grande esuberanza come quelle di manutenzione e pel fondo 
di rinnovamento, troppo forte per un Ente pubblico. Conclude 
dicendo che ciò potrà costituire una compensazione, sicch'egli 
in massima ritiene attendibili i calcoli della Relazione, per 
quanto si riferisce all’illuminazione pubblica. Si unisce ai due 
oratori precedenti per negarel’ammissibilità del costo di 5 cen- 
tesimi per Kw. per la fornitura agli impianti municipali. 

La conclusione, che invano qualcuno fra le quinte tentò 
strappare agli oratori, ci pare questa: L’illuminazione pub- 
blica costerà qualche cosa di più del prezzo al quale la 
Edison è disposta a fornirla. L’energia per gli impianti mu- 
nicipali costerà di gran lunga di più del preventivato, che 
è già di qualche cosa superiore al prezzo a cui la Edison 
la vende al Municipio. Quanto ai privati, chiacchere e buio pesto 
(figurarsi che si sono per ora preventivate L. 238,000 di condut- 
tura; altro che far da calmiere!). Dunque: un bravo a quei 
signori pei quali la Municipalizzazione è un caposaldo del 
loro programma e che hauno saputo trovare ausiliarî inspe- 
rati; per gli altri verrà la journée des dupes a suo tempo. 


Società Chimica di Milano. 


SULLA DETERMINAZIONE QUANTITATIVA 
DELLA POTASSA 
DEL DOTT. G. TURCO 


(Nota presentata nella seduta del 5 corrente). 


È noto, che la determinazione quantitativa della potassa 
allo stato di cloroplatinato non riesce agevole nei prodotti 
industriali, laddove il potassio è contenuto in piccola quan- 
tità mescolato con molti altri sali. 

L’autore, approfittando del modo di comportarsi dei sali 
di potassio col nitrito sodico cobaltico studiato da Gilbert 
nel 1899, propone di valersi di questo reattivo, in luogo del 
cloruro di platino per separare il potassio dagli altri me- 
talli, avendo osservato che il precipitato che induce offre 
composizione costante in presenza di alcool a 80°. 

Per la preparazione del reattivo l'autore sì vale delle 
indicazioni fornite da Von Leent, discioglie cioè gr. 9.58 di 
cloruro di cobalto in pochissima acqua con 25 di acido 
acetico e aggiunge alcool a 96° fino a formare mezzo litro. 
Separatamente prepara una soluzione di gr. 90 nìtrito sodico 
con poca acqua portando il volume a 500° coll’alcool a 96° 
in modo che il reattivo si trovi, come il precedente, in so- 
luzione a 50° di alcool. Il sale da analizzare lo scioglie nel 
volume minimo di acqua, lo acidifica con 1 di acido ace- 
tico, vi aggiunge {5ce di reattivo (formato di volumi eguali 
delle due soluzioni) ed una piccola quantità d’ alcool corri- 
spondente all’acqua impiegata per disciogliere i sali. Abban- 
dona per 12 ore, poi lava per decantazione con alcool a 80%, 
raccoglie il precipitato sul filtro, lo essicca a 110° C. e lo pesa. 

Dai risultati di una serie di prove eseguite con quantità 
crescenti di cloruro potassico puro (gr. 0.050 a 0.400) l au- 
tore deduce che il precipitato contiene 14.9 °/ di potassio. 

I controlli eseguiti con quantità note di nitrato e di 
ossalato neutro di potassio riuscirono soddisfacenti anche 
in presenza di nitrato di calcio e di bario, di acetati di zinco 
e di sodio, di cloruro di bario e d'alluminio, di acetato di 
magnesio, di cloruro ferrico, di solfato di magnesio, di cromo 
e nichelio. La possibilitá che col nitrito potassico cobaltico 
abbiano a precipitare anche altri metalli viene esclusa, se- 
condo l’autore, quando non si impiega un eccesso del reat- 
tivo e non si opera il lavaggio del precipitato colle soluzioni 
di nitrito sodico cobaltico, ma esclusivamente coll’ alcool. 

I vantaggi che questo metodo presenta sono così riassunti: 

1.° Risparmia l’impiego troppo dispendioso del cloruro 
di platino, 
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2.2 Non esige di far precedere alcun trattamento della 
sostanza da esaminare, quando non contenga ammoniaca, 
acido borico e silicico, nè acidi minerali liberi, potendo es- 
sere applicato direttamente. 

Per mostrare la utilità del metodo proposto dall’autore, 
riportiamo, a titolo di esempio, il controllo eseguito con una 
miscela di sali che corrisponde alla composizione del nitro 
del Chili. Avendo sciolti in 250ce di acqua 


sr. 9.5 di nitrato sodico 

» 0.1 di cloruro n 

» 0.09 di perclorato potassico 
» 10 di cloruro n 


e prelevati 25°, si ottennero gr. 0.364 di nitrito potassico 
cobaltico corrispondenti a gr. 0.0530 di potassio, mentre la 

proporzione dedotta col calcolo risulta di gr. 0.0528. 
Codesto risultato, con altri numerosi che per brevità‘ 
omettiamo, provano l’attendibilità del metodo proposto. 
g. 


SUL MODO DI COMPORTARSI DEL CUOIO 
AL LAVAGGIO COLL’ ACQUA 


(Nota dell’ ing. FEDERICO CARINI presentata nella seduta del 5 corr.). 


Cinque campioni di pelle conciata in tre bagni di diffe- 
rente concentrazione fornirono al termine della concia i se- 
guenti pesi di cuoio puro cioè fatta deduzione del peso del- 
l'estratto contenuto nel liquido di imbibizione del tessuto 
animale e riferiti ad 1 gr. della pelle secca iniziale: 


Campione N. 1 . . . . gr. 1.641 
"n n 2 » 1.675 
" n 3... . n 1.815 
nd... . m» 1931 
" n 5 » 1.909 


Posti a digerire in acqua fino a costanza del peso del 
campione immerso nell'acqua e quindi essiccati nella stufa 
a 100°, il peso dei campioni residuali fu: 


Campione N. 1 . sr, 1.292 
n » 2°, » 1.360 
” noi, » 1459 
n » 4. » 1.567 
» vd è » 1.515 


Il peso specifico del cuoio puro dopo la concia e quelli 
dopo il lavaggio furono: 


PESO SPECIFICO 


Campione |--- ———— LÀ 7 —- 
del cuoio puro | del cuoio lavato 

N. 1 1.564 1.5703 

» 2 1.565 1.5678 

» 5 1.596 1.5810 

» 4 1.599 1.5819 

» 5 1.596 1.5687 

Media 1.0137 


Nella tabella I sono registrati i risultati della concia col- 
l'estratto di castagno; nella tabella II la composizione del cuoio 
lavato calcolata dal peso specifico Dz : P,' essendo la parte di 


tessuto rimasta dopo il lavaggio e 7, il tannino, De il rapporto 
0 


fra il peso del campione lavato e il tessuto rimasto. Infine 
Pe — P, 
o’ 
e il tessuto entrato in combinazione. 

Nella tabella III sono riportati gli stessi risultati rife- 
riti ad 1 gr. di tessuto originale secco. 

Sottoposto all’ analisi col metodo Kjeldal i campioni 
N.1e8, prendendone !/, per la determinazione dell'azoto, si 
ottennero i dati registrati nella tabella su indicata. Se da 
essi si calcolano le sostanze albuminoidi col coefficiente 


il rapporto fra il tannino fissato durante la concia 
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Lavaggio di cuoi conciati coll’ estratto di castano. 
Risultati sperimentali. 


o ———— _=-———r —-—|, —P——]r | —— o nn sl A O ————— | —— 
oo 


Densitá 
del bagno 
iniziale finale 
1.0370 | 1.0340 
550 532 
?n n 
690 623 


—t ft pe--oam|] -———<[ —. o |;.——re = If —ee&©or_r_r_:r_rr_.| —————————_—..F_+F—++—+__rmmw.w --_- rne"r”rcrne”atrcr_|[lyl-=-—-—T_—T-=rr_-T_-[_ —————— -Ò-.—©—_r—— | rm 


21.212 | 19.093 


97.311 


W, WL Pi Pe 

29.746] 92.198| 12.715) 11.548, 4.161] 9.092! 3.302) 1.56411.5108 
15.954! 14.975] .0.847| 6.481| 2.348] 5.260| 1.905] 1.668] 1.5678 
15.085! 14.070, 5.578! 4.136| 1.525] 3.325| 1.222) 1.586|1.5810 
30.103) 30.820| 16.196, 14.030] 5.252] 11.390| 4.190| 1.599|1.5819 
923.240] 23.250! 14.951! 12.909| 4.815] 10.647| 3.860| 1.596/1.5657 
107.128| 104.743| 57.293] 49.104! 18.104) 39.714] 14.479] — uL 
TABELLA II. 


Calcolo della composizione del cuoio lavato. 


: NE Ceneri RB 
SRIEBIORA PL Py T Ed 2 = Az a e Grasso dalPana- 
n. 0 0 P 2.59/, di Pol lisi 

1 9.092 | 5.362 3.730 1.6957 —.848 —.843 0.9208 5.178 0.176 5.854 
2 5.260 | 3.136 2.124 1.6774 832 | — 891 — — — — 
8 3.325 | 1.872 1.454 1.7776 993 ' — — — — 
4 11.390 | 6.370 5.020 1.7858 1.063 1.001 1.0698 6.103 0.182 6.285 
5 10.647 | 6.313 4.331 1.6865 974 j — — — — 
Totale. .| 89.714 | 23.076 | 16.638 | 1.7210 — — — — — — 
TABELLA III. 
Risultati riferiti all'unità di peso secco iniziale della pelle. 
die bores v E W, IV Pi pe pL P, Pe PL Et T’ 
1 2.84 8.25 3.15 |—.665 | —.591 | —.469 1.793 1.641 1.292 —.162 —.530 
2 3.81 4.12 3.87 169 607 492 2.018 1.615 1.350 510 550 
3 5.93 6.61 6.17 961 670 096 2.433 1.815 1.459 821 638 
4 3.10 4.14 4.17 905 (22 516 2.310 1.931 1.567 876 691 
5 3.25 8.44 3.44 852 112 570 2.195 1.909 1.515 934 641 
TABELLA IV. 
Lavaggio di cuoi conciati coll’ estratto di quercia. 
Risultati sperimentali. 

3 PL |Ps-P DIS 
Di 7 j pom 
gi Po Pe PL P, Pi Pe PL Dc DL Do T pr E F ` N Sui | 
e 0 0 Boa e, 
E E 
ee. al -e-_—_-|eec-flr__-|eeeer_f.reereer- [ee eee dl E e a a a rai 

1 | 1.507 3.362] 2.449 | 5.053| 10.728] 9.084] 6.706| 1.590) 1.573 8 973 9.734/1.688| 1.014 | 0.6783 - 

2 | 9.088 4.681) 3.663 | 6.834] 14.621; 12.577| 10.097| 1.593| 1.569 6.070 4.027/1.663|—.945| — — 

3 | 1.603 3.486| 2.931 | 5.375| 11.707| 10.118| 8.015| 1.598 1573, 4.761. 3.28411.689| — 995 | 0.8287| 4.184 |: 
AA: ET A ioni gi n i WEAS: gr (lcd i A. A. A O A IL 
Tot. 14.160; 11.834| 9.037 | 17.262] 31.056| 31.779| 24.849| — P MS ao DSR — — — | 

TABELLA V. 
Pesi riferiti ad un grammo di pelle secca originale. 
| CART ORS pL P, Pe PL P T' Wo W, + WL 
1 —.483 2.123 1.797 1.028  —.486 | —.542 3.88 4.12 4.— 
2 536 | 92.189 | 1.840 | 1477 888 589 | 3.44 3.56 ' 8,52 
| 3 546 2.178 1.852 1.497 586 611 3.52 3.56 8.50 
Media.. | —.522 2.146 1.840 1439 —.857| —.582 — — | — 
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trovato dal prof. von Schroeder (17.8 ?/, di N) si hanno le 
quantità di tessuto privo di ceneri e di grasso. Calcolando 
questi ultimi a 2 !/, ?/, complessivi, quali risultano dalle 
analisi dello stesso, sì hanno dati pienamente concordanti 
con quelli calcolati dal peso specifico. 

Sembrami sì possa ammettere che le pelli conciate col- 
l'estratto di castagno e poi lavate a fondo lasciano un residuo 
di composizione definita. Le differenze osservate nelle espe- 
rienze qui riferite, che peraltro non raggiungono 1 ?/,, si pos- 
sono attribuire al differente tenore in sostanze minerali od 
anche ad un non perfetto lavaggio. È opportuno notare che 
un lieve errore nell'estimazione del peso secco del cuoio 
apporta una differenza abbastanza sentita nel calcolo dei 
pesi specifici e dei valori da essi derivati. 

Dalle esperienze riferite risulta che la quantità totale 
di tannino che durante la concia si fissa sul tessuto animale 
rispetto a quella parte di quest’ ultimo che ha resistito al 
lavaggio sì fa sensibilmente maggiore col crescere della con- 
centrazione del bagno e può ritenersi uguale alla somma 
della parte stabilmente combinata e di una proporzionale 
al residuo secco del bagno. Si potrebbe quindi esprimere la 
quantità di tannino fissata da una pelle in un bagno colla 
formola: 

T = Py (t + KR) 


dove Py è la quantità di tessuto entrata in combinazione, 
/ la quantità di tannino che 1 gr. di tessuto combinato trat- 
tiene dopo il lavaggio e K una costante dell’estratto stesso, 
R essendo il residuo secco del bagno di concia. 

La più o meno perfetta trasformazione del tessuto in 
cuoio dipende come si è visto dal grado di gonfiamento che 
questo ha subito! e perciò sia servendosi di bagni tannici 
diluiti, come di bagni concentrati si potrà ottenere cuoi nei 
quali varia il grado di concia. In ogni caso siccome la sta- 
bilità della combinazione del tannino col tessuto è intfluen- 
zata dal volume di acqua che trovasi presente, sì comprende 
che lP equilibrio che tende a stabilirsi fra l’ azione solvente 
esercitata dall'acqua e l'affinità del tessuto pel tannino con- 
durrà ad una combinazione nella quale il tannino sarà pre- 
valente laddove le soluzioni sono più concentrate. 

Troverebbero così spiegazione i risultati della concia 
celere nella quale facendo uso di bagni molto ricchi di tan- 
nino si ottengono rendimenti in peso di cuoio molto supe- 
riori a quelli che si osservano nella concia ordinaria con 
Soluzioni diluite. 

Analoghe osservazioni valgono per i campioni conciati 
coll’ estratto di quercia, i cui risultati sono registrati nelle 
tabelle IV e V. 


APPUNTI SU ALCUNI MATERIALI DA COSTRUZIONE. 


(Comunicati nella seduta del 19 corr. dal prof. G. GIANOLI). 


Sulle screpolature del calcestruzzo. — È noto lo 
sviluppo che vanno ognor più acquistando le costruzioni 
aeree in calcestruzzo, che un tempo erano ristrette alle opere 
idrauliche. Se dal lato della stabilità, della leggerezza e del 
costo l’ ingegnoso artificio della ossatura con sottili sbarre di 
ferro ha permessc di raggiungere risultati inattesi, non sempre 
perfetti riescono però i lavori quando in alcune partì sono 
esposti a temperatura superiore a quella dell’ atmosfera, o 
devono essere elastici per sopportare il tremolio provocato 
dalle macchine o affatto impermeabili all’ acqua, perchè de- 
stinati a servire da serbatoi. 

Le screpolature che si lamentano in alcune costruzioni 
in cemento si attribuiscono di solito alla inadegnata pro- 
porzione dei componenti, alla non uniforme essiccazione, 
all’arricciatura male eseguita od alla natura della sabbia, 
ma dalle osservazioni fatte sembrami che non sempre si é 
tenuto conto «di fatti già acquisiti, che permetterebbero di 
evitare alcuni dei difetti che in più occasioni furono segna- 
lati. Così, la differente dilatabilità che presentano i materiali 
che compiono l'ufficio di riempitivi nel calcestruzzo, cioe la 


1 Vedi L'Industria, 1903, pag. 155, 173, 189. 


ghiaia e la sabbia, e che rappresentano i componenti mag- 
giori, non possono essere senza influenza. Infatti, gli studi 
che Coupeau e Chantepie hanno eseguiti sotto la direzione 
di Le Chatelier, sulla dilatabilità dei materiali per l'indu- 
stria vetraria e ceramica, mostrarono che il coefficiente di 
dilatazione dei prodotti prevalentemente silicei è doppio di 
quello dei composti argillosi, in armonia a quanto avevano 
già trovato Adie e Lang per l’arenaria e la terra cotta. Da 
ció si può dedurre che laddove il calcestruzzo viene prepa- 
rato con sabbia e ghiaia silicea deve essere più soggetto a 
dilatarsi di quello che si ha impastando il cemento Portland 
con dell'argilla cotta e ridotta parzialmente in polvere ed in 
pezzetti grossolani nelle proporzioni volute. 

È assai probabile che codesto fatto fosse noto ai co- 
struttori delle piscine romane, poichè il pavimento formato 
di un agglomerato calcare, che rimaneva sommerso nel- 
l’acqua ed era lambito dalle fiamme nella parte sottostante, 
come sì scorge tuttora in alcune terme, conteneva appunto 
della polvere e dei rottami di mattoni argillosi, che miglio- 
rano il calcestruzzo non solo perchè inducono una minore 
dilatabilità, ma anche per il fatto che lo rendono maggior- 
mente impermeabile ed elastico. A ciò contribuiscono i pori 
minutissimi che presenta l’argilla cotta, la cui superficie 
assai estesa giova alla fissazione della calce che si rende 
libera nell’ idratazione del silicato e dell’alluminato di calcio, 
essendo noto che il silicato di allumina debolmente calci- 
nato ha la proprietà di reagire colle basi terrose analoga- 
mente a quanto accade colla pozzolana. i 

È su questa proprietà che in Ispagna si fonda la fab- 
bricazione di un cemento artificiale che si ottiene mesco- 
lando parti eguali di calce in polvere coll’ egual peso di 
argilla cotta macinata, e negli anni passati era pratica se- 
guita anche a Venezia quella di ricorrere ai mattoni pol- 
verizzati per la costruzione dei pavimenti a piano terreno. 
Non occorre avvertire che i composti silicoalluminosi per- 
dono assai meno facilmente l’acqua di quelli prevalente- 
mente silicei. Mentre la silice idrata, che si rende libera in 
seguito all’ azione dell’acido carbonico sul silicato di calcio 
contenuto nel cemento, non trattiene col tempo che 5 a 8 ?/, 
di acqua, nelle stesse condizioni l'allumina ne conserva 34.6 9/, 
e perciò si contrae assai meno. 

Si comprende perciò come anche per le costruzioni aeree 
possa in taluni casi convenire la parziale sostituzione della 
ghiaia e della sabbia col materiale accennato, quando alla 
perfetta impermeabilità devesi accoppiare la minima dilata- 
bilità e l’elasticità massima. 


Sulle proprietà del marmo di Carrara. — I co- 
struttori sanno per esperienza che le pietre comuni non 
possono essere sottoposte a notevoli sforzi dì flessione perché 
in ispecie le roccie cristalline offrono elasticità tenuissima. 

Una proprietà singolare, che credo merita di essere se- 
gnalata, è quella che ebbi occasione di osservare nel marmo 
di Carrara, il quale segato sotto forma di tavole ed esposto 
per lungo tempo a temperatura di 409-50? C. può intlettersi 
e assumere stabilmente la forma ricurva sotto l'azione di 
un peso. Una lastra di 32 cm. e dello spessore di 20 mm, 
che serviva di chiusura di un fornello, dopo 3 anni presentò 
una saetta di 10 mm. ciò che rappresenta uno spostamento 
sull’orizzontale di 6.2 9/,. 

La possibilità che i cristalli romboedrici del carbonato 
di calce saccaroide scivolino gli uni sugli altri senza alcun 
seretolamento, può trovare spiegazione in ciò che le fac- 
ciette dei singoli cristalli non sono saldate fra loro. Che ciò 
accala realmente se ne ha la prova nella facilità colla quale 
le materie grasse passano attraverso al marmo e nelle diffi- 
coltà che si incontrano a smacchiarlo. Le prove di imbibi- 
zione eseguite da Delesse, Bauschinger, Vaudoyer, Hauen- 
schild, Lang, Blúmcke sui marmi dimostrano che a seconda 
che si fa concorrere o meno la rarefazione o la pressione 
la proporzione d’acqua può raggiungere 1 a 3 millesimi. 

La permeabilità relativamente grande di questo mate- 
riale dà luogo ad inconvenienti che non sono senza impor- 
tanza per le applicazioni che il marmo riceve nei lavorì di 
ingegneria sanitaria, poichè essendo suscettibile di imbeversi 
di liquidi putrescibili, nei meati si prosegue l’opera dei mi- 


L'INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


crobi. [11 marmo non dovrebbe perciò trovar impiego per le 
vasche da bagno e per i rivestimenti degli smaltitoi e locali 
analoghi, quando questi si vogliono conservare affatto inodori. 

Ma la facilità con cui il marmo può essere lavorato e 
P aspetto candido che agli occhi del pubblico lo fa apparire 
simbolo di nettezza, fa dimenticare spesso codesto difetto. Vo- 
lendone assicurare un largo impiego ed accrescerne la espor- 
tazione che raggiunge già il valore di oltre 7 milioni, sarebbe 
a desiderarsi che si rendesse impermeabile all’acqua ricor- 
rendo allo spediente di imbeverlo con paraffina o ceresina. 

Le prove fatte dimostrano che a temperatura superiore 
a 100° la imbibizione procede assai rapidamente e che 
l’ aspetto del marmo è di poco influenzato. 

Con questo trattamento il marmo non si lascia pene- 
trare dai liquidi ammoniacali, non è soggetto ad inquinarsi 
e perciò risponde meglio alla funzione a cui è destinato. 


Notizie. 


La trazione elettrica sulla « Central Railroad » di 
New-York.— L'ordinazione di macchinario data alcuni giorni 
fa dalla New-York Central € Hudson River Railroad Co. 
segna certamente un gran passo nello sviluppo della trazione 
elettrica. Questa ordinazione comprende un primo impianto, 
che dovrà essere eseguito dalla General Electrie Company, 
di otto gruppi turbo-generatori da 7500 HP ciascuno. Le tur- 
bine saranno del tipo Curtis, ! ad asse verticale a quattro 
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piani di ugelli (fig. 1, 2 e 8) simili a quelle costrutte per la 
Boston Edison Company, mentre differiscono da quelle co- 
strutte per la Chicago Edison Company che sono a due piani 
di ugelli. 

Gli alternatori, direttamente accoppiati dovranno gene- 
rare corrente trifase a 25 periodi e 11,000 volt. Anche le trenta 
locomotive pure commesse dalla New-York Central Co., che 
verranno costrutte secondo nuovi disegni dalla General 
Electrie Co. col concorso della American Locomotive Co. e 
nelle officine di quest’ultima, saranno di potenza inusitata. 
Ciascuna peserà 85 tonn. di cui 67 rappresenteranno il peso 
aderente, avrà una potenza di 2200 HP e dovrà trascinare 
un treno di 500 tonn. alla velocità di 60 miglia all' ora. Iu 
seguito la New-York Central Co. avrà due centrali, una 
Bull Hudson e l’altra sul Sound in posizioni scelte in modo 


1 Vedi L’Industria, 1903, pag. 292. Ricordiama che tre gruppi del tipo Parsons 
della stessa potenza di 7500 HP ciascuno furono ordinati alla Brown-Boveri per la 
Ferrovia Metropolitana di Parigi. 
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che il trasporto del combustibile e la condensazione del va- 
pore 8i possano fare facilmente. 

Non si hanno particolari sulle locomotive, ma è sicuro 
che saranno munite ciascuna di quattro motori montati di- 
rettamente sugli assi. Si sa anche che si farà uso del si- 
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stema di collegamento Sprague ad unitá multiple, adottato 
dalla General Electric per poter adoperare due locomotive 
insieme pei treni più pesanti, potendo così sviluppare 4500 HP 
cioè il triplo circa delle maggiori locomotive a vapore. Si 
può credere che in tal modo per un raggio di 40 o 50 miglia 
tutt'intorno a New-York si potrà far esclusivamente uso 
della trazione elettrica. S'intende pure che verrà adottata 
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la terza rotaia, quantunque ció probabilmente non rappre- 
senti la soluzione definitiva del problema della trazione elet- 
trica, e che la tensione sulla linea sarà di 550 volt affinchè 
sia possibile di utilizzare al bisogno la corrente generata 
colle altre centrali sparse intorno New-York, ottenendo così 
una maggiore garanzia della regolarità dell’esercizio. 

Il costo totale di questa trasformazione è stato preven- 
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tivato in 15 o 20 milioni di dollari. Si dice che il vicepresi- 
dente Wilgus della commissione nominata dalla New-York 
Central Co. sia attualmente in Europa per istudiare impianti 
di trazione eseguiti nel nostro continente. 


Accumulatore elettrico regolatore nelle officine 
meccaniche. — La stazione generatrice delle Officine di 
Firenze della Società Italiana per le Strade Ferrate Meri- 
dionali constava di 3 dinamo in derivazione, ciascuna da 
110 amp., 330 volt, messe in parallelo, comandate da motrici 
a vapore ed adibite all’ illuminazione con 175 amp., nonché 
alla distribuzione di forza per attivare un ventilatore, una 
gru, due trapani ed un carrello traversatore, di un consumo 
oscillante tra 20 e 300 amp. Durante la sovrapposizione dei 
due servizi due dinamo dovevano servire all’ illuminazione 
esclusivamente a causa delle ripercussioni delle oscillazioni 
nel consumo di forza, mentre la terza da sola era insuffi- 
ciente a sopperire alla distribuzione di forza. 

La Direzione preposta alle Officine suddette si trovava 
dunque a disagio, specie nel periodo invernale, inquantochè 
si rimaneva senza riserva, non sì poteva sfruttare a pieno 
carico l’energia delle due macchine adibite all’illuminazione, 
mentre la terza dinamo, oltre essere insufficiente, lavorava 
a carico variabilissimo e per conseguenza con un rendimento 
ancora peggiore delle altre due. 

Occorrendo attivare ancora un secondo ventilatore ed 
una sega con relativa gru per un consumo massimo di 150 
ampére, la detta Direzione si chiese se, invece di ricorrere 
ad una nuova motrice e dinamo con eguale basso rendi- 
mento, il macchinario esistente non fosse sufficiente pel 
maggiore lavoro, aggregandovi una batteria di accumula- 
tori allo scopo di raccogliere energia quando fosse disponi- 
bile, per restituirne durante le ore di maggiore bisogno, cioè 
durante l'illuminazione, mantenendo anche sensibilmente 
costante la tensione. 

Studiato il problema dalla Fabbrica nazionale di Accu- 
mulatori Tudor furono compilati i rispettivi diagrammi di 
lavoro. Da questi risultava che il consumo totale era giornal- 
mente di circa 2600 amp.-ore d’inverno, per cui doveva essere 
sufficiente l’energia di due sole dinamo per 13 ore consecu- 
tive, aiutate ben inteso dalla batteria, mentre d’estate questo 
sviluppo di energia poteva limitarsi a sole ore 10 !/,, rimanendo 
la terza dinamo completamente di riserva. Le scariche della 
batteria che non dovevano eccedere 815 ampère-ore consecu- 
tive con 60 amp. di corrente media, avrebbero potuto raggiun- 
gere giornalmente un massimo di 450 ampére-ore con degli 
sbalzi fino a 400 amp., ammesso pure che l' intero consumo 
forza avvenisse contemporaneamente a quello luce. 

Vennero impiantati 118 elementi Tudor tipo 19 R in re- 
cipienti del tipo 30, capaci di fornire 288 amp. per un'ora, 
da portarsi più tardi a 360 amp., ed una dinamo survoltrice- 
devoltrice in serie colla batteria capace di fornire un mas- 
simo di 500 amp. con 30 volt in scarica ed 80 amp. con 90 volt 
in carica, passando automaticamente per tutti i gradi inter- 
medi secondo il bisogno. Tra la survoltrice e la batteria è 
inserito un amperometro registratore, che traccia tutte le 
fasi del loro funzionamento e permette di verificare se la 
batteria trovasi sufficientemente caricata o no. L’ impianto 
funziona bene da parecchi mesi. 

Al collaudo venne constatato, che mentre la batteria 
passa da carica in scarica o viceversa, la tensione alle 
sbarre si mantiene nei limiti desiderati dell’ 1 °/, in più od 
in meno. 


La municipalizzazione dell’energia elettrica a To- 
rino. — In base al mandato ricevuto, la Commissione tec- 
nica nominata dal Sindaco di Torino per studiare e riferire 
sulla questione del gas ha presentato la sua relazione. La 
Commissione si domanda se sia conveniente un gasometro 
municipale e dopo una serie di osservazioni, conchiude che 
sia da abbandonarsi l’idea di un’officina municipalizzata ; 
studia quindi il problema della continuazione degli esercizi 
sociali attuali, sia in rapporto al riscatto della Società dei 
consumatori sia riguardo al problema dell’energia elettrica 
e passa intine ad esaminare l’impianto di Chiomonte capace 
di 1800 cavalli con una spesa di L. 8,400,000. Da questo 
studio, la Giunta viene a concretare le seguenti proposte: 
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Accettazione in massima del progetto d’impianto e deriva- 
zione forza motrice dalla Dora in territorio di Chiomonte e 
Susa, nei punti delle concessioni in corso alla Ditta Gua- 
stalla e alla Ditta Lavini e Rampone rispettivamente, col 
relativo impianto di riserva, come gli ulteriori studi tecnici 
saranno per determinare; incarico alla Giunta di presentare 
nel gennaio prossimo il progetto particolareggiato tecnico e 
finanziario per definitive deliberazioni del Consiglio ; rinvio 
della questione del riscatto dell’ officina e canalizzazione 
della Società consumatori a quando sarà stato promulgato 
il regolamento per l’esecuzione della legge, con autorizza- 
zione al Sindaco per tutte le trattative necessarie ad assi- 
curare, trascorso l’anno 1904, l’esatto adempimento della 
vendita del gas al prezzo di costo. 


Un progetto della Mediterranea per la stazione 
di Milano. — La Mediterranea ha presentato al Governo 
un progetto complesso, in cui sono studiati e risolti tutti i 
quesiti che si connettono alla stazione di Milano, tenendo 
conto dei desiderati del Municipio di Milano e del voto del 
Collegio degli ingegneri. 


Importazione temporanea. — Una circolare del Mi- 
nistro delle finanze alle dogane avverte che sono ammesse 
al beneficio della temporanea importazione le merci desti- 
nate alla prossima esposizione automobilistica di Torino. 


Derivazioni d’acqua ad uso industriale. — I signori 
ing. Marchese Giacomo Raggio e cav. Zaverio Andiso hanno 
presentato domanda alla Prefettura di Alessandria per de- 
rivare acqua dal torrente Barbera nella località delle Strette 
per produzione di forza motrice. 

— Il signor Giuseppe Martinetti ha ottenuta dalla Pre- 
fettura di Alessandria la concessione di derivare acqua dal 
torrente Stura in territorio di Mombello Monferrato per ser- 
vizio di un molino detto del Gambarello. 

— La ditta Fratelli Garrè di Viareggio ha presentato 
domanda alla Prefettura di Lucca per derivare acque dal 
Rio Selvetta o di Noceta presso Casoli (Camaiore) per uso 
industriale. 

— Il Prefetto della provincia di Teramo ha concesso ai 
fratelli Ernesto Luigi e Cesare Migliori fu Vincenzo di Giu- 
lianova di derivare dal torrente Fino acqua per litri 373 per 
uso di bonifica. 

— La Prefettura di Novara ha testè concesso ai signori 
fratelli Pietro e Luigi Franzosi di Omegna di derivare sulla 
sponda destra del Rivo Flogno, affluente del torrente Ba- 
gnello in territorio di Quarna Sopra, un corpo di acqua per 
forza motrice. 

— La Prefettura di Vicenza ha concesso alla ditta Gae- 
tano e Giovanni fratelli Mazzotto di poter esercitare una 
derivazione di moduli 3 d’acqua dalla Roggia di Valdagno 
nel Comune di Valdagno per usi industriali. 

— La Prefettura di Como ha concesso alla Società delle 
tramvie e ferrovie Varesine con sede in Varese rappresen- 
tata dai signori Croci rag. Francesco e Dewolf Edoardo un 
aumento d’acqua da derivarsi dal torrente Margorabbio in 
Cunardo per la trazione elettrica della tramvia Varese-Ghirla- 
Luino, in cavalli dinamici 424. 

— Il signor Nicola De Niuno ha presentato domanda 
alla Prefettura di Roma per essere autorizzato a derivare 
acqua dal fiume Sacco in territorio di Ceccano a scopo in- 
dustriale. 

— Il Consiglio di Stato ha dato parere favorevole per 
la dichiarazione di pubblica utilità della derivazione d’acqua 
dal fiume Brembo a San Pellegrino per industrie elettriche. 

— Il Consiglio superiore dei lavori pubblici ha dato 
parere favorevole sulle seguenti domande: della Società 
elettrica di Bormio per derivazione d’acqua dall’Adda; del 
signor Cozzi per riaffitto d’acqua iemale dal Naviglio Grande 
(Milano); del signor Cattaneo per riaffitto d’acqua iemale 
dal Naviglio Grande (Milano). 

— Nell’ adunanza del 18 corr. la Commissione centrale 
permanente per le derivazioni di acque pubbliche ha preso 
in esame ed approvate — in relazione alle riserve idrauliche 
per l'eventuale applicazione della trazione elettrica sulla 
linea Milano-Venezia ed altre linee al nord e al sud di questa 
— le seguenti domande di derivazioni: domande Ciceri, 
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Morello, Biasutti e C.; Colle e Turazza; Baratto, Faccinetto 
Sani, nel bacino del fiume Piave; quelle di Deretti, Bertelli 
Quarena, Russoni, Bresciani, nel bacino del fiume Chiese; 
e le derivazioni Ronchi, Gallieri, Conti, Pesenti, nel bacino 
del fiume Oglio. 


Nuove Ditte industriali. 


Soriano nel Cimino (Roma). — « Attilio Capaccini & C.» 
Società tra i signori Pietro Casciani ed Attilio Capaccini, 
per l'industria della forza idraulica ricavabile dal fiume 
Vezze. Capitale L. 50,000. Durata 30 anni. 


Torino. — « M. Ceirano & C.» Società tra i signori 
Matteo Ceirano, responsabile, Guido Biggio, Giovanni Ca- 
renzo, Leone Fubini, Gaetano Grosso Campana ed Angelo 
Moriondo, accomandanti, per l'industria d'automobili, motori 
ed apparecchi accessori. Capitale L. 150,000. Durata a tutto 
il 1908. 
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Annuaire du Bureau des Longitudes per il 1904, di pa- 
gine 850, con figure. — Libreria Gauthiers-Villars, Parigi. 
Prezzo franchi 1.50. 


Questo piccolo manuale contiene come sempre una grande 
quantità di dati utilissimi tanto agli ingegneri che a alle 
persone che si occupano di scienza pura. Tra le note di 
quest’ anno merita speciale attenzione quella di M. P. Hatt: 
u Spiegazione elementare delle maree n. 


Privative Industriali 


Continuazione della nota degli Attestati di privativa industriale 
. rilasciati dall'11 al 17 Ottobre 1903. 


(Gli attestati numeri 71-90 del Vol. 177 Reg. Att. furono rilasciati il giorno 12; i 
numeri 91-120 il giorno 14; i numeri 121-160 il giorno 15; i numeri 161-180 il 
giorno 17). 


(Il numero frazionario, che precede il nome del titolare della privativa, indica 
tl numero del volume e del foglio del Reg. attestati ; il numero che segue 
à si numero d'ordine del Registro generale). 


XVII. Riscaldamento, ventilazione ed apparecchi di raffreddamento. — 
177/127, 68004, Marechal Louis e Barriére Prosper, a Parigi « Perfectionnements 
aux gazogónes » richiesto il 30 maggio 1903, per anni 6. 

177/137, 68969, H. e A. Dufaux Fils, a Carouge (Svizzera) u Carburateur per- 
fectionné pour moteurs » richiesto il 21 agosto 1903, per anni 6. 

177/144, 69126, Roux Charles Joseph, a Pantin (Francia) « Perfectionnements 
dans les appareils de chauffage » richiesto il 24 agosto 1903, per anni 15, con ri- 
vendicazione di priorità dal 10 marzo 1903. 

177/153, 69065, Johnston John Howard, a Parigi « Carburateur perfectionné 
pour moteurs » richiesto il 31 agosto 1903, per anni 6. 

177/166, 69159, Laroudie Marcel, a Aulnay-sous-Bois (Francia), e De Cambourg 
Paul, a Parigi « Nouvel aggloméré des poussiéres ou fines de charbons ou autre 
matiéres similaires, par l'emploi de la cellulose et ses dérivés traitées spécialement 
à cet effet, en vue de produire des briquettes homogénes à combustion lente, sans 
odeur, sans fumée et d'un grand pouvoir caloriflque » richiesto il 12 settem. 1903, 
per 1 anno. 

177/167, 69162, Beretta Stefano, a Roma « Materia combustibile dal nomo 
« Combustibile Teebar » la quale produce un gas ultra potente da servire como 
forza motrice » richiesto il 14 settembre 1903, per 1 anno. 

XVIII. Mobilio e materiali per abitazioni, negozi, uffici e locali pubblici. — 
177/74, 69045, Ladoire Louis Fernand, a Reims (Francia) « Nouveau procédé de fa- 
brication des coffres-forts » richiesto il 24 agosto 1903, per anni 8. 

177/81, 69067, Heydemann Alfred Max Rudolf, a Colonia (Germania) « Innova- 
zioni nei raccoglitori di scritti » richiesto il 1° agosto 1903, per 1 anno, 

177/93, 69088, Schitka Ferdinand, a Vienna « Dispositivo per il riscaldamento 
di ferri da stiro ed altri oggetti mediante combustibili liquidi o gaseiformi » ri- 
chiesto il 2 settombre 1903, per anni 6. 

177/138, 68973, Wohlralic Willig, a Dúlken (Germania) « Baule trasformabile 
in armadio » richiesto il 22 agosto 1903, per 1 anno. 

177/140, 68998, Carr Caroline, a Londra « Nouveau système de fermeture pour 
empécher de frauder le contenu des bouteilles et autres récipients » richiesto il 
. 26 agosto 1903, completivo della privativa 150/92, rilasciata il 23 aprile 1902, per 
anni 6 dal 31 dicembre 1901. 

177/162, 69152, Carré Louis Adolphe, a Parigi « Conservation du bouchage des 
vins de Champagne per la cire molle » richiesto il 12 settembre 1903, per anni 3. 

XIX. Filatura, tessitura e industrie complementari. — 177/89, 69083, Bi- 
sutti Ugo e Zanoletti Angelo, a Milano « Innovazioni nelle macchine da gasare 
filati » richiesto il 25 agosto 1903, per anni 6. 
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177/105, 67476, Magnaghi Federico, a Milano « Innovazioni nell’ utilizzazione 
della ginestra ed altre fibre tessili per la preparazione di pasta di carta con uti- 
lizzazione dei sottoprodotti » richiesto il 20 febbraio 1903, complutivo della priva- 
tiva 144/200, rilasciata il 12 novembre 1901, por anni 3 dal 30 settembre al signor 
Clemente Scopinich Persichetti a Milano, poi trasferita al richiedente. 

177/119, 69746, Sachsenroder Gustav Heinrich, a Barmen-Unterbarmen (Ger- 
mania) « Processo per la fabbricazione di mantelli di carta porgamena per i rulli 
tenditori nei telai di filatura » richiesto il 1% agosto 1903, prolungamento per ! anu» 
della privativa 89/451, rilasciata il 5 novembre 1597, per anni 6 dal 30 settembre. 

177/129, 658304, Mascelli Luigi di Stefano, a Milano « Macchina per tingere le 
varie fibre tessili a pressione e vuoto alternativi ottenuti unicamente col vapore » 
richiesto il 7 agosto 1903, completivo della privativa 171/156, rilasciata il 23 gin 
gno 1903, per anni 2 dal 30 giugno, 

177/146, 69129, Chischin Leib Josel, a Mosca (Russia) « Procédé de flxage des 
impressions en relief de tous genres sur tissus » richiesto il 31 agosto 1903, per 
anni 15, 

177/149, 69146, Meyer Gottfried, a Zurigo (Svizzera) « Appareil pour mesurer 
et enrouler les tissus » richiesto il 9 settembre 1903, per anni 6. l 

177/155, 69103, Stephan Friedrich Carl, a Crimmitschaa (Germania) « Disposi- 
tivo per condurre in direzione trasversale il nastro misuratore, da introdursi nei 
tessuti a due strati n richiesto il 29 agosto 1903, per anni 15. l 

177/159, 69112, Mather Platt & Limited, a Manchester (Inghilterra) « Perfec- 
tionnements dans les pinces pour machines à arramer ou étirer ot lour équivalent » 
richiesto il 5 settembre 1903, per anni 6. 

177/163, 69153, Jahr Moritz G. m. b. H., a Gora (Germania) « Congegno per la 
introduzione automatica dei tessuti sulle catene di distensione delle macchine per 
distendere i tessuti » richiesto il 12 settembre 1903, per anni 6. 

177/164, 69154, Jahr Moritz G. m. b. H., a Gera (Germania) « Morsetta a tasti 
per macchine da distendere tessuti » richiesto il 12 settembre 1903, per anni 6. 

177/177, 68948, Grossi Angelo fu Raffaele, a Napoli « La Dicannpulatrice N. 2 - 
Macchina a forza motrice per rendere in fili la canape » richiesto il 12 agosto 1903, 
per anni 3. 

XX. Vestiario ed cggetti d'uso pers»aale. — 177/87, 69081, Billwillor David, 
a Milano « Innovazioni nello bretelle » richiesto il 26 agosto 1903, per 1 anno. 

177/91, 69085, Nava Mario. a Lecco « Taglia-fez Nava » richiesto il 2 set- 
tembre 1903, per 1 anno. 

177/142, 69123, Kalliwoda Iróne nata Halden, a Sopron (Ungheria) « Bouton 
en fll fait au crochet, sans armaturo métallique » richiesto il 7 settembre 1903, 
per anni 6. 

177/173, 66730, Cousin Pierre, a Parigi « Machine à cambrer les cuirs, destiné 
plus particuliórement à la confection des chaussures » richiesto il 16 febbr, 1903, 
per anni 3, 

XXII. Industria della carta. — 177/136, 08937, United States Automatic Box 
Machinery Company, a Boston (Massachussetts - S. U. A.) « Perfectionnements aux 
machines à confectionner les boites » richiesto il 21 agosto 1903, prolungamento 
per anni 3 della privativa 146/103, rilasciata il 27 dicembre 1901, per 1 anno dal 
30 settombre, giù prolungata con attestato 165/162, 

XXIII. industrie ed arti grafiche. — 177/92, 69086, Meok James Wyndham, a 
Londra « Perfectionnements dans les appareils pour développer des impressions 
photographiques » richiesto il 28 settembre 1903, per anni 15. 

177/121, 66454, Compagnie Internationale de l'Electro-Typographe Méray & Rozar, 
a Parigi « Machine à fondre les caractéres » richiesto il 21 gonnaio 1903, prolun- 
gamento per | anno della privativa 93/82, rilasciata il 5 aprile 1898, per 1 anno 
dal 31 marzo al signor Meray Horwath Carl a Budapest, già prolungata con atte- 
stati 109/240, 124/128, 142/2, 155/90 e trasferita alla richiedente. 

177/145, 69127, Wicks Frederik, ad Halfway Lodgo (Inghilterra) « Perfoction- 
nements dans les machines è composer » richiosto il 31 agosto 1903, per anni 15. 

177/140, 69165, Lamp'l Paul Julius, a Wiesbaden (Germania) « Appareil è mouler 
et à fondre pour la reproduction des caractères d'imprimerie » richiesto il 14 set- 
tembre 1903, per anni 6. 

XXIV. Industrie chimiche diverse. — 177/85, 69078, Fischer Xaver, a Goslar 
(Germania) « Procédé de fabrication de lithopone résistant aux intempéries et à 
la lumiére » richiesto il 27 agosto 1903, per 1 anno. 

177/86, 69080, Farbenfabriken vorm. Fried. Bayer & C., ad Elberfeld (Germania) 
e Procédé nouveau pour la production de l'anhydride azoteux et de sels de l'acide 
azoteux » richiesto il 27 agosto 1903, per anni 15. 

177/100, 69102, Busachi Edoardo, ad Oristano (Cagliari), e Veraci Pietro, a Fi- 
renze « Separatore di liquidi di differente densità » richiesto il 26 agosto 1903, 
per 1 anno. 

177/115, 68508, Fabbrica Italiana di carburi e derivati, a Roma « Processo per 
ottenere dalle schiume di dezuccherazione baritica un complesso di composti del 
bario da utilizzarsi direttamente » richiesto il 4 luglio 1903, per 1 anno. 

177/101, 65102, Vereinigte Chemische Werke Actiengesellschaft, a Charlotten- 
burg (Germania) « Processo per la produzione di acidi grassi da eteri composti di 
acidi grassi » richiesto 11 93 ottobre 1902, con rivendicazione di priorità dal 
21 aprile 1902, per anni 15, 

177/102, 65463, Vereinigte Chemische Werke Actiengosellschaft, a Charlotton- 
burg (Germania) « Processo per la produzione di acidi grassi da eteri composti di 
acidi grassi » richiesto il 25 ottobre 1902, con rivendicazione di priorita dal 24 set- 
tembro 1902, completivo della privativa 177/101, rilasciata il 19 ottobre 1903, per 
anni 15 dal 31 dicembre 1902. 

177/118, 68695, Young Ammi V., a New-York « Epurateur de liquides et d'eau » 
richiesto il 23 luglio 1903, per anni 6. 

177/126, 67866, Bevilacqua Giovanni, Bevilacqua Giuseppe e Gandolfo Attilio, 
a Genova « Sistema di chiusura ermetica a mezzo di liquidi o polveri fini » ri- 
chiesto il 16 maggio 1903, per 1 anno. 

177/161, 69151, Jaubert George Francois, a Parigi « Perfectionnements dans la 
préparation do l'oxygène » richiesto l'Il settembre 1903, per anni 6, con rivendi- 
cazione di priorita dal 27 ottobre 1902. 

XXV. Industrie diverse e miscellanea. — 177/109, 68186, Bini Giuseppe fu Vin- 
cenzo, a Firenze « Applicazione del bisantino o inosaico di Roma su mobili e su 
cornici » richiesto il 5 giugno 1903, per 1 anno. 
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L' INDUSTRIA — RIVISTA TECNICA 


Attestati di privativa industriale rilasciati dal 18 al 24 Ottobre 1903. 


(Gli attestati numeri 181-210, Vol. 177 Reg. Att. furono rilasciati il 19 ottobre; i 
numeri 211-240 il giorno 20; i numeri 241-250, Vol. 177, e 1-10 Vol. 178, il 
giorno 21; i numeri 11-30 il giorno 22; i numeri 81-50 il giorno 23; i nu- 
meri 51-70 il giorno 24 ottobre). 


I. Agricoltura, industrie agricoie ed affini. — 178/25, 69133, Heid Nicolaus, 
a Stokerau presso Vienna « Tóles pour trieurs à cellules en forme de poche » ri- 
chiesto il 4 settembre 1903, prolungamento per anni 9 della privativa 89/26, rila- 
sciata il 22 settembre 1897, per anni 6 dal 30 settembre. 

IT. Alimenti e bevande diverse. — 177/189, 69172, Pastorelli Emilio o Vero- 
nesi Enrico, a Bologna « Brillatore da riso (Fortezza) » richiesto il 2 settem. 1903, 
per auni 3. 

177/203, 69186, Fratelli Bühler (Ditta), a Uzwil (Svizzera) « Presse pour pátes 
alimentaire » richiesto il 3 settembre 1903, per anni 6. 

177/215, 69206, Rovetta Renato, a Napoli « Calcapaste idraulico » richiesto il 
16 settembre 1903, per anni 6. 

177/234, 69235, Mueller Samuel, a Jersey (S. U. A.) « Appareil pour nettoyer 
Jes filières ou moules servant à la fabrication du macaroni et autres pâtes alimen- 
taires » richiesto il 10 settembre 1903, per anni 6. : 

IH. Arte mineraria e produzione di metalli e di metalloidi. — 177/208, 69192, 
Allgemeine Elektro-Metallurgische Gesellschaft m. b. H., a Elberfeld e Papenbarg a/E. 
(Germania) « Procédé d'extraction des métaux lourds au moyen du chlore » richiesto 
il 31 agosto 1903, per anni 15. 

178/22, 69106, American Universal Mill Company, a New-York « Lingotióres 
perfectionnées n richiesto il 5 settembre 1903, prolungamepto per l1 anno della 
privativa 159/217, rilasciata il 18 novembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

178/58, 69204, Ostini Giuseppe, Guastalla Michele e Orlandi Attilio, a Porto 
Said (Egitto) « Nouveau procédé pour obtenir des substances salines en solution 
saturée une poudre impalpabre critalline ou bien des petits cristaux » richiesto il 
16 settembre 1903, prolungamento per 1 anno della privativa 163/115, rilasciata il 
13 gennaio 1903, per 1 anno dal 30 settembre. 

IV. Lavorazione dei metalli, del legno e delle pietre. — 177/187, 69168, 
Ferrell Joseph Lybrand, a Filadelfia (S. U. A.) « Perfezionamenti nella preserva- 
zione dol legname » richiesto il 5 settembre 1903, per anni 6. 

177/192, 69177, Strauch Eduard, a New-York « Machine è couler » richiesto il 
5 settembre 1903, per anni 6. 

177/205, 69189, Cooper Herny Clifford, a Chicago (8. U. A.) a Machine è mouler » 
richiesto il 1» settembre 1903, per anni 6. 

177/221, 69169, Ferrell Joseph Lybraud, a Filadelfia, Pa. (S. U. A.) « Perfezio- 
namenti nella preservazione del legname » richiesto il 5 settembre 1903, per anni 6. 

177/236, 69239, Villa Annibale, a Milano « Sistema e apparecchio per la puli- 
tora e lucidatura dei raggi per velocipedi e stecche metalliche in genere, automa- 
ticamente » richiesto il 14 settembre 1903, per 1 anno. 

177/245, 69259, Auerbech Carl, a Dresden Pieschen (Germania) « Strumento per 
praticare buchi angolari » richiesto il 21 settembre 1903, per 1 anno. 

178/21, 69105, American Universal Mill Company, a New-York « Perfectionne- 
ments aux laminoirs » richiesto il 5 settembre 1903, prolungamento per 1 anno 
della privativa 159/216, rilasciata il 18 novembre 1902, per 1 anno dal 30 settembre. 

178/23, 69107, American Universal Mill Company, a New-York « Procódé et la- 
. minoir pour laminer des fers profilés avec ümes et ailes » richiesto il 5 sett. 1903, 
prolungamento per 1 anno della privativa 160/19, rilasciata il 20 novembre 1902, 
per 1 anno dal 30 settembre. 

178-27, 69136, Gesellschaft für Huberpressung Karlsruhe C. Huber «€ C., a 
Karlsruhe (Germania) « Processo e apparecchio per foggiare, trasformare e riunire 
dei corpi metallici, vuoti o piatti » richiesto il 9 settembre 1903, prolungamento 
per 1 anno della privat. 112/93, rilasciata 1” 11 agosto 1899, per 1 anno dal 30 set- 
tembre, gia prolungata con attestati 131/72, 147/163, 163/151. 

178/38, 69339, Société des Établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements apportés aux machines à mortaiser n richiesto il 15 settembre 1903, per 
anni 6. 

178/43, 69344, Sociétó des Établissements Postel-Vinay, a Parigi « Perfection- 
nements apportés aux destinées à tailler les aubes de turbines » richiesto il 15 set- 
tembre 1903, per anni 6. : 

178/69, 69227, Ballié Adolphe, a Basilea (Svizzera) « Systóme de machine è 
travail continu pour l'estampage, le gaufrage, l'incrustation et l'ornementation des 
mótaux, des bois et des matières plastique » richiesto il 16 settembre 1903, pro- 
lungamento per anni 6 della privativa 131/179, rilasciata il 25 novembre 1903, per 
1 anno dal 30 settembre. 

Y. Generatori di vapore, motori, macchine diverse ed organi delle macchine. 
— 177/201, 69116, Bibolini Giovanni Battista, a Taranto « Caldaia a tubi d'acqua 
verticali » richiesto il lo settembre 1903, per 1 anno. 

177/202, 69184, Longoni Luigi, a Milano « Ruota girevole naturalmente per 
effetto della gravità » richiesto il 4 settembre 1903, per 1 anno. 

177/204, 69188, P. Despland & C., a Losanna (Svizzera) « Moteur è bydrocar- 
bures à deux temps sans soupapes » richiesto il lo settembre 1903, per 1 anno. 

177/210, 69194, Watson Charles Henry, a Londra « Perfezionamenti nei mecca- 
nismi flessibili per la trasmissione di forze, sia in linea retta, sia in altre dire- 
zioni » richiesto il 15 settembre 1903, per anni 6, 

177/224, 69218, Clarus Bruno, a Liegi (Belgio) « Lubrificatore ad autoregolazione 
per motori ad esplosione funzionanti permanentemente nell'olio » richiesto il 9 set- 
tembre 1903, per 1 anno. 

177/229, 69224, Enrico Giovanni, a Torino « Innesto a liquido per la variazione 
del rapporto di velocità fra due alberi » richiesto il 14 settembre 1903, per anni 3. 

177,230, 69225, Grouvelle & H. Arquembourg, a Parigi « Procédé de réglage 
à volonté, de la vitesse des moteurs à explosions de tous genres » richiesto il 
15 settembre 1903, per anni 6. 

177,238, 69245, Jonet Louis, a Raismes (Francia) « Elévateur d'eau » richiesto 
il 19 settembre 1903, per anni 15, 

177/243, 69257, Brock Wilhelm e Passoth Carl, a Stepeuitz (Germania) « Nuovo 


verricello » richiesto 11 21 settembre 1903, per 1 anno. 
(Continua). 


PARRAVICINI CESARE, gerente responsabile. 
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DA VENDERE 


a circa metà strada sulla linea Genova-Milano 
metri quad. 40,000 (aumentabili) terreno con fronte 
di 500 metri verso la Ferrovia e raccordo ferro- 
viario. — Per informazioni e schiarimenti rivolgersi 
a $9. A. L. presso V Amministrazione dell’ Industria. 


Una importante Tessitura di Toscana cerca, 
per aiuto al suo Direttore, un giovane ita- 
liano che, oltre la conoscenza dell’ analisi e 
messa in carta di tessuti ratières e Jacquard, 
abbia anche pratica della montatura e lavo- 
razione di questi articoli su telai di diversi 
sistemi. 


Dirigere lettere e referenze a: F. N. 280 
Pisa - fermo in posta. 


Il Signor Frederic William Charles SCHNIEWIND a 
Nuova York (S. U. d'America), concessionario degli attestati 
di privativa seguenti: 

1.° Vol. 41, N. 60964 Reg. Gen. e Vol. 146, N. 214 Re- 
gistro Att., per: « Perfezionamenti nel sistema di fab- 
bricazione del gas »; 

2.° Vol. 41, N. 60965 Reg. Gen. e Vol. 146, N. 215 Re- 
gistro Att., per: « Perfezionamenti negli impianti per 
la fabbricazione del gas », è disposto a cedere le priva- 
tive stesse, a concedere licenze di applicazione e a prestarsi 
anche in altro modo per promuovere l’applicazione dei tro- 
vati in Italia. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
P Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
1? Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANO? - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


La Secióté Anonyme des WAGONS TUBULAIRES, a Bruxelles, 
cessionaria dell’ attestato di privativa Rifflar(, Volume 42, 
N. 61969 Reg. Gen. e ‘Vol. 150, N. 286 Reg. Att., per: » Con- 
struction perfectionnée de poutrelles tubulaires pour 
chassis de wagons de chemin de fer, etc. », è disposta 
a cedere la privativa stessa od a concedere licenze di ap- 
plicazione a condizioni vantaggiose. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
| Ufficio brevetti d? invenzione e marche di fabbrica per 
1? Italia e per 1 estero dell’ Ing. CARLO BARZANO? - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


La Società The General Electrolytic Paront C., cessionaria 
dell’ attestato di privativa Hargreaves e Bird, Volume 28, 
N. 35359 Reg. Gen. e Vol. 69 N. 254 Reg. Att., per: « Per- 
fectionnements dans les appareils pour l’electrolyse 
des chlorures e autres sels », è disposta a concedere li- 
cenze di fabbricazione od eventualmente a cedere la priva- 
tiva stessa. 

Per schiarimenti ed eventuali trattative rivolgersi al- 
l'Ufficio brevetti d’ invenzione e marche di fabbrica per 
P Italia e per l’estero dell’ Ing. CARLO BARZANÒ - Via 
S. Andrea, 6, MILANO. 


Si richiama l’ attenzione di qnanti possono avervi inte- 
resse sul trovato: « Perfezionamenti nella desolfora- 
zione di minerali solforosi in preparazione per ia 
fusione » pel quale venne concesso in Italia al signor 
CARMICHAEL ARCHIBALD DRUMMOND di Broken Hill 
(Nuova Galles del Sud) un attestato di Privativa industriale 
in data 26 Giugno 1902, Vol. 155, N. 185, e ciò allo scopo di 
provocare eventuali trattative per la cessione della priva- 
tiva o per la concessione di licenze di esercizio della stessa. 

Rivolgersi per schiarimenti all Ufficio Internazionale per 
Brevetti d' invenzione e Marchi di fabbrica di SECONDO TORTA, 
Piazza Vittorio Emanuele, N. 12, Torino. 


Brevetto d' Invenzione N. 66113 col titolo: 
« Surchauffeur d'eau ». 


L’ inventore Paul BLANC, architetto a Bruxelles, si offre 
per forniture, impianti e licenze di applicazione della sua 
invenzione. | 


Per informazioni, trattative, ecc., rivolgersi al signor 
C. A, ROSSI, Roma, Via Farini, 5, Ufficio tecnico legale 
per ottenere Brevetti d'invenzione in Italia ed all'estero. 


BANCA COMMERCIALE ITALIANA 


Situazione al 30 Novembre 1805 
( Vedi avviso nelle pagine d’annunat). 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA di Guidetti e Mondini — Milano, Rugabella, N. Y. 


Ing. Vincenzo Srazioti. 
<A — 


INTORNO ALLE CHIODATURE 
DELLE GALDAIE E DEI RECIPIENTI 


SOTTOPOSTI A PRESSIONE 


Estratto dal giornale L'INDUSTRIA Vol. XVII, N. 26, 27 e 28 


TIPOGRAFIA ELZEVIRIANA pi GUIDETTI E MONDINI 


Via Rugabella, N. 9 


-—— 


1903 


Digitized by Google 


INTORNO ALLE CHIODATURE 


DELLE CALDAIE E DEI RECIPIENTI 


SOTTOPOSTI A PRESSIONE 


Premetto che con queste poche considerazioni intorno 
alle chiodature, che presento quale modesto contributo allo 
studio di esse, non ho la pretesa di dettare norme generali 
e immutabili, ma solo l'intendimento di offrire alcuni cri- 
terii, che non siano unicamente empirici, nella scelta e nella 
calcolazione degli elementi di una chiodatura; criterii de- 
dotti dallo studio teorico del problema e che potranno molto 
utilmente essere integrati da esperienze opportune, ma che, 
ad ogni modo, anche come tali, credo non sprovvisti di 
qualche utilità pel costruttore e per il pratico, almeno come 
un orientamento ed una guida, basati su principii razionali. 

Se la pratica ha le sue pur giuste esigenze imprescrit- 
tibili, non è meno vero che il sussidio prestato dal calcolo, 
colle sue inesauribili risorse, e le risultanze di questo sono 
un aiuto prezioso per il tecnico, specialmente ad evitargli 
due gravi e frequenti difetti: la routine e l'empirismo. 

Qualche esempio pratico, dedotto da costruzioni che 
ebbi campo di esaminare, sarà la migliore conferma della 
necessità di uno studio più esatto e più razionale del pro- 
blema. 

Siano: 


p == la pressione, in ky. per cin.?, alla quale viene sottoposta 
una caldaia o un recipiente, 


D= il diametro interno, in cm., della caldaia o del reci- 
piente, 


s = lo spessore della lamiera, in cm., 


k = il carico permanente al quale è sottoposto il materiale 
delle lamiere, in kg. per cm.?, 


d= il diametro dei chiodi, in cm., delle chiodature longi- 


tudinali, 

n= il numero delle file complete (*) di chiodi nel senso 
longitudinale, 

t = il passo delle chiodature longitudinali, in em., 

s= Dod —1— z = l’efficienza delle chiodature longitu- 


dinali, cioé il rapporto tra la sezione della lamiera in- 
debolita dai fori dei chiodi e quella della lamiera piena, 


(*) In questa nota non mi occupo delle chiodature colle file esterne 
dei chiodi incomplete. 
Ciò potrà formare oggetto di uno studio ulteriore 


t = la sollecitazione massima unitaria, in kg. per cm.?, che 
si può ammettere nello stelo del chiodo; sollecitazione 
alla quale è dovuto l’attrito fra le due lamiere, che ne 
impedisce lo scorrimento relativo. 


Sappiamo che si hanno le seguenti relazioni fonda- 
mentali. 


pe 
T (1) 
k 3 
l — d 
& = == — — 9 
D 
Pa! 
= — (8) (*) 
n — d? 
4 


Dalla (1) si ricava il corollario molto noto che, a parità 
di circostanze, Cioè, data una caldaia od un recipiente di 
un determinato diametro e la pressione alla quale deve fun- 
zionare, nonché il carico massimo permanente che si può 
ammettere nel materiale, conviene aumentare l'efficienza 4 
delle chiodature, on:le avere uno spessore s piccolo. 

Ma dalla (2) si ha che z aumenta col «diminuire del 
d 


t 


rapporto 


(*) Com'è noto, la (1) deriva dall’ equazione : 


p =ks3 


la quale esprime la condizione di resistenza di un recipiente sottoposto a 
pressione interna, in corrispondenza delle chiodature longitudinali. 
La (2) è la relazione che dà evidentemente il rapporto tra la sezione 
di lamiera forata, pei chiodi, che devono attraversarla, e la sezione di la- 
miera piena. 
La (3), messa sotto la forma: 
D 


Led 
im æ= à t — kst 


è l'espressione analitica del concetto, primamente esposto dal nostro Ca- 
stigliano e poi sviluppato con studii ed esperienze dal Bach, che cioè in 
uua chiodatura di un recipiente sottoposto a pressione, la resistenza allo 
scorrimento delle lainiere. chiodate, dovuta all'azione dei chiodi, sollecitati 
ad una tensione + per unità di sezione del loro stelo, deve uguagliare lo 
sforzo di trazione della larniera nel tratto € di chiodatura che si considera. 
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Questo rapporto si diminuisce. aumentando f e dimi- 
nuendo d, oppure aumentando entrambi gli elementi d e 4, 
ma in rapporto diverso, cioè secondo un maggior rapporto 
aumentando /. 

Senonchè non si può spingere troppo oltre questa di- 


minuzione del rapporto ---, perchè deve essere soddisfatta 


t 
anche la (:), la quale si può mettere sotto la forma: 
r D 
2 4 
PS (4) 
Tnt 
4 


Questa relazione dice che, per una data chiodatura, cioè 
2 


per dati valori di n e di 7, il rapporto E deve essere co- 


stante. 
Ora, appunto per la forma di quel rapporto (4), noi po- 
tremo aumentare ¿2 volte, e basterà, per conservare la co- 


. d? - | 
Stanza di va aumentare d solo V« volte, oppure, cioè che 


è lo stesso, potremo aumentare 8 volte il diametro, e f? volte 
il passo, essendo z e £ numeri > 1. 
Nel primo caso avremo ottenuto che pur conservandosi 


2 
la costanza del rapporto - dato dalla (4), il rapporto È e 


diminuito nella ragione PESE essendo diventato 
* x 


d Ya d 1 
ta 0 Va 
PRES: d 
quindi, se 3 = 1 — FER avrà 
d 1 
Il rapporto delle due efficienze 2, e z sarà 
d 

Va Z — 
ps = í Do tVza-d (5) 
3 1— < (t— d) V2 


che è tanto più grande quanto maggiore è «. * 
Nel secondo caso. sempre mantenendo costante il rap- 


2 
porto ^, sì avrà 


D E (A DI 
degni ga 
epperò 
d 
a oL REL fird - 
3 1 d _ t- d) £ (5) 


espressione analoga alia (5). 
Ricordo, intanto, cho dalla (4) si ricava, com’ è evidente, 


d? ; paia . 
che Il rapporto FE che conviene rendere il minimo possi- 


: causati, d ut 
bile, per diminuire 9 quindi aumentare l'efficienza z, 


diminuisce col crescere di n e di 7. Questa può essere anche 
una ragione che determina alla scelta di n ed all’ applica- 
zione, o meno, del doppio coprigiunto. 

Si sa infatti che 


a) per chiodature a sovrapposizione di lamiere, 


Se n= 1 n= 700 
n n=2 n += 1300 
” n=3 z = 1800 
b) per chiodature a doppio coprigiunto, 
Se n=1 nt = 1200 
n=? n 7 = 9800 
” n-—3 nz = 3300. 
Di qui si vele, come, da questo punto di vista, una 


chiodatura semplice, ma a coprigiunto doppio, equivalga 
quasi una a sovrapposizione, a doppia fila di chiodi. 


INTORNO ALLE CHIODATURE DELLE CALDAIE 
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Ecco un primo modo per procedere al calcolo della 
chiodatura. ; 

Si fissa, a priori, il valore di 2, il massimo possibile 
compatibilmente colla necessità di una tenuta ermetica, e 
col valore di n. | 

Dalla (I) si cava cosi s in funzione dello 2 fissato e degli 
elementi dati. 

Oppure, se si vuole adoperare una lamiera di determi- 
nato spessore s, si fissa s compatibilmente coi dati della 
caldaia o del recipiente da costruire, e sì ricava, sempre 
dalla (1), lo z. 

Si risolve poi il sistema della (2) e della (3) e sì otten- 
gono i due valori di d e di f. 

Si ha cioè, dalla (2) 


- = 1 — 3z 
e dalla (3) 
m 
d(1=3) = — 
4 mur 
donde 
D 
Pcg 
d= (6) 
—n t (1 — 2) 
e quindi 
2D 
d - 2 
d E (7) 
A . 


Nella (6) e nella (7) si potrebbe evidentemente mettere, 
al posto di z, il suo valore ricavato dalla (1) cioè 


D 
P -F 
° ks 
ed allora la (6) diventa 
D 
P3 
d= — 
2) (6,) 
r P 9 
- n: \ i— — 
4 8 
e la (7) diventa 
D 
P 
( — 
(0) 


Potrebbe darsi che, fissando z a priori, risultasse, 
dalla (6), un diametro di chiodo che, pure permettendo 
uno < abbastanza forte, fosse piccolo ancora rispetto allo 
spessore s della lamiera. 

In tal caso, si ha tutta la convenienza ad aumentare d, 
compatibilmente collo spessore della lamiera, purchè il rap- 


2 
porto sa rimanga costante ed eguale al suo valore dato 
dalla (4). 
Infatti noi abbiamo che 
d A 
ove 
ne 
2 
A= > (81) 
— nt 


Aumentando dunque d, aumenta — e in un rapporto 
maggiore — /, e quindi 2, come appare evidente dalla (8). 
Prendo un esempio. 


Sia: p — 10 kg., D = 200, k — 800 


e sì abbia il doppio coprigiunto con chiodatura doppia, 
quindi n = 2 e z —. 1150. 
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e I 1 A A e — — na a md Sal: — 


Fisso z = 0,75 


avrò il diametro del chiodo 


d= QUPD. — = 2,em.2 — 22 mm. 
T o 
1° 2500 » 0,25 
e il passo 
(= 03 = 8,em $8 = 88 mm. 


Praticamente l’efficienza sarà di poco inferiore a 0,75, 
t— dh 
t 

quindi fissare il valore di # un po’ più alto (*). 
Come 8i vede, si ha ancora una chiodatura che non esce 
dai confini del possibile, anche nei riguardi della tenuta. 
Avuta così la chiodatura, e quindi lo z, troveremo s 
colla (1) e cioè 


perchè in realtà z = ove d, = d + 1 mm. Converrà. 


1000 
A 66 — 
= 500 x 0,78 1,66 = 16,6 mm. 
mentre col valore ordinario di 3 per chiodature doppie, cioè 
per z = 0,70, si avrebbe un valore di s sensibilmente mag- 
giore, e precisamente 


1000 

— 800 x 0,7 

Senonché, il valore di « così trovato, cioè di 22 mm. è, 

relativamente allo spessore 3 della lamiera (16,6 mm.), tale 

da permettere, e forse da consigliare, un aumento del dia- 

metro d, e quindi, in proporzione più grande, del passo (, 

tenendo però conto che con ciò si aumenta lo z e quindi 
diminuisce s (**), 

Se pongo. ad esempio, d 


= 1,19 = mm. 17,9 


= 2,4 cm., ho dalla (4), 


= 10,4 cm. 


e quindi 


(*) Solitamente si fa il foro, pel quale passa lo stelo del chiodo, di un 
diametro uguale al diametro di questo, aumentato di 1 mm. 

Volendo quindi risolvere il probtema più generalmente e con precisione, 
chiamata è, espressa in em., la differenza fra il diametro del foro e quello 
del gambo del chiodo, avremo : 


d) -1 2 
R t 
donde 
pou pen 
— 2 
ed anche 
D 
_ 4 D, 
E VL MEE S 
t Eun e 
1—2 -nr 
ossia 
p?p D 4 pD 
al -- : TO dm 
z ntiI(l-—2) ; n t (1—2) 9 


pD | sd - (1— 
d = SEE € ND n t (l1 z) l g 
n (l 3) | tV ies mn (82) 
e quindi 
= o ? MEL l=z i . 
: tamal! Pe i ACA tag ss 


Se tutto è espresso in cm., basta mettere, in quelle equazioni, d = 0.1 
che é il suo valore ordinario. 
Se invece si vogliono tradurre le espressioni, di cui sopra, in mm. basta 


Scrivere 


1 DD j 5 = 
stato sl a jrn(l—2) 
" 100 z n 7 (1— ai TV EP PEE 
e quindi 
dd 
| 1—3 


(**) Può darsi, come si è veduto, che, anche fissando uno z ato, oppure 
uno spessore s debole, si abbiano ancora valori di d e di t tali da permet- 
terne un ulteriore aumento, per modo da avere, in relazione, aumentata 
l'efficienza 0, ciò che è lo stesso, diminuito lo spessore. 

Viceversa. si potrebbe verificare l'opposto. 

In questi casi si potrà o ripetere da cupo il calcolo, come si è fatto 
qui sopra, O come analogamente si potrebbe fare, se si verificasse la con- 
tingenza contraria: oppure si potrà modificare il tipo di chiodatura per 


GU 


E ovvio che con ciò è aumentata l’ efficienza z, e si 
ha corrispondentemente un valore di s, minore del prece- 
dente, cioè 

1000 
Grace = 1.62 cm. 
500 - 0,77 
Considero un altro esempio. 


Sia D= 140, Don 


Dm —— = 2 : 
k 5 120 kg 

Si faccia una chiodatura a doppia fila di chiodi nel senso 
longitudinale, ed a sovrapposizione; 


Si avrà, quindi, 


p=9, 


T = 65). 
Fisso $ 30: (0. 


Avró il diametro del chiodo 


=_—— = 20.5 mm. 
1? - 650 - 0.39 


- 


Potremo ritenere d — 20 mm. e quindi t — 03) = 67 mm. 


In base a questa chiodatura, si calcola s che risulta 


9-70 ha 
74905040 ^ 15 mm. 

Non si puó, in questo caso, fissare, a priori, uno z 
troppo forte, per es. z = 0,75, perché risulterebbe 


d — 24,5 mm., ( — 98 mm. 


e quindi S — 11,6 mm. 


Si comprende che il diametro del chiodo, ottenuto fis- 


sando s a priori molto alto, è troppo forte rispetto allo 
spessore della lamiera, risultante in base a questo z stesso. 


modo da avere un 2 - minore o maggiore, secondo i due opposti casi, 
dell’analogo valore precedente. 
Supponiamo, come esempio, che si abbia questo caso. 


Sia p=6, D = 100 k = 090 oppure 755 


secondochè trattasi di giunti a sovrapposizione od a doppio coprigiunto. 
Nel primo caso, cioè coi giunti longitudinali a sovrapposizione, fissando, 
a priori, s = 1,25 cm., avrò 


6. 200 
æ -= 9 . 690 . 1,25 = 0,71 
- 200 
nd => A = 2,1 cm. et — D = 7,3 cm. 
"M 2.8 650 - 0.29 


Nel secondo caso, cioè col doppio coprigiunto, facendo la doppia chio- 


datura, cioé n = 2, fissando s = 1,1 cm. 
6 - 200 
avrò Pad — 0.125 fit 
ri 2.15.11 0.725 e quindi. 
6 . 200 1.2 
d = — Rc. o c N em. e ( - 0275 C 4,4 cm. 
9-22 1150 - 0,275 TM 


i 


Come si vede, né il diametro del chiodo, né il passo vanno bene; an- 
drebbero aumentati entrambi, cioè si dovrebbe aumentare z. Con €, na- 
turalmente, si diminuisce s. 


Faccio z = 0,8, risulta s — t cm., d — 1,65 cm. 


Se invece, per avere un diametro di chiodo, possibile praticamente, 
collo spessore della lamiera, fisso d. = 3,8, essendo s — 1 cm., risulta 


R 
t = dz = 9 cm. 
cioè si è ancora nei limiti di una chiodatura praticamente possibile. 
Ma supponiamo non si voglia andare troppo oltre nella diminuzione 
di spessore, per es.. per provvedere ud eventualità di probabili corrosioni, 
e sia necessario premunirsene. 
Si voglia usare di una lamiera di 1,15 cm. ma col doppio coprigiunto 


longitudinale, a semplice fila di chiodi. 


8 - 200 
Allora Z = 3.755. 1,5 0,70 
e quindi 
6 - 200 
d = —————— = 2,1 em. 
2 — . 1200 - 0,30 
4 
2,1 
Ec 1 em. 


Come si vede è una chiodatura perfettamente pratica. 
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Ciò dimostra come non sempre con un primo tentativo 
gi possa riuscire a fissare uno z alto e insieme opportuno. 

L’esempio sopra citato può forse essere interessante e 
istruttivo anche per la seguente ragione. 

Supponiamo che siasi presentata all’ approvazione per 
9 atm. una caldaia .delle dimensioni, che ho riportato, ma 
nella quale siansi fatte le chiodature longitudinali doppie 
a sovrapposizione, con un passo di 60 mm. e con chiodi di 
20 mm., risultando così 3 = 0,666. 

Com’ è troppo chiaro, non è possibile, data quella chio- 
datura, timbrare la caldaia per la pressione cercata, poichè 
essendo lo spessore di soli 12 mm. si avrebbe, in funzione 
dei dati del generatore, 


, 2:12 - 8600 - 0,666 
P= 140 . 5 


mentre, se sì fossero studiate meglio le chiodature, seguendo 
le norme sopra indicate, parmi che si sarebbe potuto rag- 
giungere l’ intento di avere uno 2, grande abbastanza da 
permettere lo spessore di 12 — 12,5 mm. nel fasciame, pur 
avendosi una chiodatura conveniente, capace di provocare 
il necessario attrito fra le lamiere e tale da rispondere a 
tutte le esigenze pratiche, comprese quelle di una buona 
tenuta. 
Ecco un terzo esempio. 


—— 


82 


Siano: 
p= 6, D= 160 k = 125 kg. 
e si voglia usufruire di una lamiera di 9 mm., quindi s = 0,9. 
Ricavo | 
6 . 80 
ges —— = 0,735. 
(5-09 9 


Allora avrò, applicando le formole citate, 


d= 17,7 mm., t= 67,2 mm. 


Potrò prendere d = 18 mm. t = 68 mm. 


Tanto il valore del diametro dei chiodi, quanto quello 
del passo rispondono bene anche alle necessità pratiche, 
riflettenti sia il rapporto fra i chiodi e la grossezza delle 
lamiere da chiodare, che l’ermeticità; si è così ottenuta una 
buona chiodatura, che permette una pressione abbastanza 
grande con uno spessore relativamente tenue ed un diametro 
dì caldaia non piccolo. 

Senonché, come ho fatto notare più sopra, può accadere 
che, fissando, a priori, 3 0 8, si ottenga un diametro d o 
troppo piccolo o troppo grande rispetto allo spessore s della 
lamiera, che ne risulta, oppure un valore di 4 troppo forte, 
nei riguardi della tenuta. 

In tal caso, come già dissi, bisogna rispettivamente au- 
mentare o diminuire l’ efficienza z o lo spessore s, e rifare 
il calcolo. Insomma, con questo metodo si procede per ten- 
tativi. 

Si può risolvere il problema nella sua interezza e com- 
plessità e in modo attatto generale, faceado sussistere, in- 
sieme alle tre equazioni (1), (2). (3) sopra citate, anche una 
delle relazioni empiriche che esprimono il legame fra il dia- 
metro dei chiodi e lo spessore delle lamiere. 

Le due formole empiriche più usate sono quella del Bach 


(31) 


d=c Vs (82) 


nelle quali a, b, e sono costanti, con valori particolari. 
Prendendo la prima di quelle due espressioni, il pro- 

blema si riduce a trovare le quattro incoperte d, t, $, 2, 

risolvendo il sistema delle quattro equazioni seguenti: 


= Vas—-l 
e quella del Lemaitre 


: dI =1-s (a) 
d? P3 
t ar (2) 
CRC: 
T 
A == 2 (€) 
kz 
d = Vas — db (3,) 


Per semplificare le espressioni faccio 


Ld 
E 


————_ - — 


\D_, 
Park k 7 


2 
Combinando la (a) colla (3,), ho 


d Vaso 
1-3  1—2a 
Ma dalla (c) si ha 
v 
$m- 
S 
quindi 
p Vas — 0 _ (Vas — 0)8 
e 1— E v $—» 
8 
Dalla (0) si ha 
t = Č d? = È (Vas — op 


Eguagliando i due valori di t, si ha 


=> (ās — b) (9) 


S— y 


dalla quale si cava s, come segue: 


Ss + u (s — ») b = p (3s — +) Vas 
E quadrando: 
à? S? 4- p? (s — y}? 02 +20\ps(s— v»)— p? (s —vf*as 
Sviluppando ed ordinando rispetto a s: 


a p? $3 — (2 a v p? -- 3? -- 0? u --9b - u) 8? + 


+ (av? p +20 vu +20iuv)8—- du 2=0 (9) 


Quest'equazione di terzo grado completa in s si risolve, 
rispetto a s, coi metodi ordinari dell’ algebra superiore, ri- 
ducendola, prima, alla forma 22 + p» 4- q—90. 

Trovato s, si trova 4 coll'espressione 


ed anche d coll’espressione” 


d = Vas— ob 
e quindi 


mM T A 
(d 3 d (*) 
Invece della formola del Bach 
d= Vas —6b 


ove, esprimendo tutto in cm., a = b, e b = 04; 0,5; 0,6; 0,7 
secondoché trattasi di chiodature a sovrapposizione, o a 
doppio coprigiunto, con chiodatura semplice, doppia o tripla, 
si può adoperare l’altra, pure molto usata 


d=evVs 


nella quale c = 1,9, se s e d sono espressi in cm. 
Le due formole coincidono quando si ha 


Vas -- b = ¢ ys 


ossia, elevando a quadrato due volte e ordinando rispetto 
a s, quando si ha 


(a — e} s? — 2 0? (a + e)s + ùt = 0 


(*) Se, come si è fatto più sopra si vuole tener conto della differenza è 
tra il diametro del foro e quello del chiodo che lo attraversa, la (1) di- 
venta: 

ato =1—z (10) 

Quindi, ottenuto d colla formola (8,) oppure colla (32) in base a s, tro- 

vato, a sua volta, colla (9) o colla (9)), si ha t dalla (b) e poi s dalla (t0). 
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da cui sì ha il valore di s pel quale le due formole (3,) 
e (3,) coincidono, cioè 


b: : na 
| (a+ C)+9e ya 


= | m 


Se 4 =5,b =0,4, c = 1,9 si ha 


S — 1,41 cin. 


prendendo il solo segno +, perché il segno — darebbe uno 
M di millimetro. 

Se, all’ incirca, s > 14 mm., il valore di d dato dalla re- 
lazione del Bach (3,) è maggiore di quello offerto dal- 
l’altra (3,), e viceversa. 

Quindi converrà usare la equazione (3,), nei casi nei 
quali si preveda un valore di s maggiore di 14 mm., e, vi- 
ceversa, adoperare la (2,) quando sia s « 14 mm. 

Usando la relazione 


spessore minore di 


d = e Vs (34) 


il problema si semplifica alquanto nei calcoli e si ha 


da cui 
= RH (8 — yj As (9,) 


che però è ancora un'equazione di terzo grado completa in s. 
Faccio un’ applicazione al primo degli esempi che ho 
citato. 


Se p = 10, D-:200, k= 500, n=2 e t — 1150, si avrà 


= 1508 y 


) = 1000 1 


e, risolvendo la (9) o la (9,), si ha 


S = 16,15 mm. 
e quindi d = 2453 mm. 
t = 104 mm. 


à = 0,042 


cioè, molto approssimativamente, i valori ottenuti nel se- 
condo tentativo. 
Qui invece si è pervenuti direttamente ad un risultato 
esatto, e con un metodo che è affatto generale. 
Consideriamo qualche altro esempio che può essere 
istruttivo. 
Sia D= 150 cm., 


p =09ky., k = 500 ku. 


Le chiodature longitudinali siano doppie col doppio co- 
prigiunto, quindi 
n 7 = 2500 kg. 


Fisso 3 = 0,18. 
Avrò 
310 
d = —— MÀ = 2 em. = 20 mm. 
XT 2300 - 0,22 
e quindi 
o 
TE Lia —í 
(= 022 9,1 cm. = 91 mm. 
Sì ha, di conseguenza, 
s = 13 min. 


Come si vede, «l e, rispetto a s, in un rapporto pratica- 
mente possibile e conveniente. 

Se si fosse costruita una caldaia del diametro dato e per 
9 atm., pur usandosi il doppio coprigiunto e la chiodatura 
doppia, ed uno spessore di 14 mm., il diametro dei chiodi 
essendo di 23 mm., e il passo di 70 mm., non si sarebbe 
potuto timbrarla a 9 atın., perché risulterebbe - 


¿ = 0,67 


epperò, coi dati esposti, 


Invece una chiodatura, studiata col metodo da me in- 
dicato, e praticamente buona, permette, pur con una gros- 
sezza di lamiera minore, di spingere la pressione della cal- 
daia tino a Y atm. 

Ai metodi di calcolo delle chiodature, che sono venuto 
dimostrando fin qui, si potrebbe forse da taluno obbiettare 
che peccano di teorismo, in quanto il modo con cui li ho 
svolti non risponde, forse per intero, alle esigenze della 
pratica. Potrei ripetere ciò che già ebbi cura di dichiarare, 
vale a dire ch'io non presento i metodi, da me indicati, come 
applicabili sempre in modo assoluto e rigoroso nella pratica, 
ma unicamente come una guida utile ed un criterio razio- 
nale e sicuro nella scelta di un tipo di chiodatura, e nel 
calcolo degli elementi di essa. 

Cercherò tuttavia di studiare anche questo lato del 
problema. 

Sta il fatto che tutti, credo, i costruttori determinano, 
per ogni speciale grossezza di lamiera, le chiodature corri- 
spondenti, cioè tipo di chiodatura, diametro dei chiodi e passo. 

La questione si semplifica in un modo che è molto spie- 
gabile industrialmente. 

Ebbene, le formole che ho ricordato parmi possano per- 
fettamente adattarsi a questo sistema, il quale, pure in 
mezzo a qualche inconveniente, ha certo i suoi previ, per 
la sua semplicità, nella pratica delle costruzioni. 

Non sì tratta che di risolvere il problema collo stesso 
metodo da me indicato, ma procedendo alla risoluzione delle 
equazioni in un ordine alquanto diverso. 

Abbiamo, rispettivamente dalla (3,) e dalla (3,) 


cd? 2 b 
8 — va + va l + a (11) 
"TES 
Si ha inoltre dalla (1), 
p - =s hz 
e dalla (4) 
q Bn:=sk (td) 
donde 
pa nta? 
da 
E EEE ta DE cl (12) 
sk 


Il valore di d si ricava in funzione di s colle equa- 
zioni (3) O (3,). 
Se uso della (3,) cioe della 


d= 018 — hb 
ho 
: m (? 
Es Qd " (18) 
(d+ 0)? k l 
Se uso della (8,), cioe della 
d = c ys 
ho 
cns 
í = Lt (15) 
k 
Le due formole coincidono, a parità di d, per 
d a d j 
E (o + 6 
ossia quando 
| = x. s . 
va —C 
Se b = 04; > C= LO; a=5, si ha 


. = 02,4 mm. 


Ció avviene, come 8i é veduto, per s — 14,15 mm. 
Per d > 22,7 mm., cioè per s > 14,15 mm. 
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AN 
(1) 
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—— E er - dia a —— ——— 


e quindi il passo dato dalla (13) è minore di quello dato 
dalla (18,), e viceversa al disotto di 14,15 mm. 
Il valore di 2 poi è dato da 


1 
4m ——,—— ar | 
hy? 
1+ rod E (14) 
nt- ad 
oppure 
NA l 
soe Aa 
T (14) 
nt zs e | 


secondoché si usa la (3,) o la (3,). 

Se invece non fosse stabilita a priori la relazione che 
lega d con s, e si volesse invece determinare questa rela- 
zione, come pure l'espressione che unisce ( con d, baste- 
rebbe ricorrere alle equazioni (1) e (8), che sono fondamen- 
tali in questo studio, e fissare a priori, una volta tanto, 
lo 3, in relazione ai valori di n e di 7, cioè al tipo della 
chiodatura. 

Abbiamo dalla (1), come già si è visto più sopra, 


Prog = Sk 


colla quale espressione rendiamo il problema indipendente 
dai dati particolari di ogni singolo caso, epperò per la (3) 


dè sks 
t az : 
cu T 
4 
od anche, per la (2), 
aa sei | 
| M LT Ioia (15) 
d 
e 
l 
jx ug (16) 
ossia 
{=258 (16,) 
essendo 
A S 1 
i cose Je 
PES 07) 
4 
e 
1 
f= 15: (18) 


Fissato z, uguale per es. a 0,60; 0,70; 0,75, ecc. secondoché 
n=1,n=2, n=3, 8i può stabilire col sussidio della (15) 
e della (16) una tabella dei valori di 4 e di € per ogni tipo 
di chiodatura; così resta fissato, per ogni lamiera, il dia- 
metro del chiodo e il passo, come si suole fare nella pratica 
dai costruttori, con questo vantaggio però che, mentre le 
formole di solito adoperate sono puramente empiriche, queste 
scendono da principii razionali, suftragati anche dall'espe- 
rienza, e permettono altresì di variare i valori dei Aue ele- 
menti di una chiodatura e di studiare anche le ditterenze e 
i rapporti che intercedono fra i varii tipi delle chiodature 
stesse. 

Ritorniamo su di un caso già studiato precedentemente. 

Siano 


360 
p= 6, D = 160, gu 


DL ALONE rS 
5 120 


Si faccia una chiodatura longitudinale doppia a sovrap- 
posizione, quindi 
n t = 1900. 
Risolvo il problema nella sua complessità, usando delle 
formole (1), (2), (3) e (32). 
Ricordo la (9,), che risolta rispetto a s dà 


8 -= 0,9 em. == Y mm. 


d = 1,9 0,9 = 1,8 em. =: 18 mm. 


e quindi 
t = 6,9 cm. = 69 mm. 
i y Ld 
j P = - —— = 0,04. 
8 


Il problema è risolto, parmi, in modo soddisfacente. 


8 INTORNO ALLE CHIODATURE DELLE CALDAIE E DEI RECIPIENTI SOTTOPOSTI A PRESSIONE 
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Si abbia ora la stessa caldaia, nella quale le chiodature 
longitudinali del fasciame siano doppie a sovrapposizione, 
ma con un passo ( = 6,2 cm. e con chiodi di 2,2 cm 

Si avrà " 

40 


g— 


gg = 0,645 


quindi, se lo spessore è di 9 mm., la caldaia non può fun- 
zionare ad una pressione maggiore di 5,3 atm., essendo 
p= DEL = 5,293 

mentre, collo stesso spessore una chiodatura ben studiata 
consentirebbe l esercizio del generatore a 6 atm. senza so- 
verchia sollecitazione delle lamiere. Che se mi si ripetesse, 
che questo metodo è poco pratico, per il fatto già ricordato, 
che ad ogni lamiera corrisponde una chiodatura determinata 
a priori e questa non si studia caso per caso, potrei dire 
che, restando impregiudicata la questione della opportunità 
o meno di studiare, volta per volta, almeno nei casi più gravi 
e più importanti, il modo di chiodatura e di calcolarne gli 
elementi, è tuttavia possibile sempre colle formole da me 
indicate uno studio più completo del problema (*). 

Se infatti s=0,9 cm. è lo spessore della lamiera che si 
vuole adoperare per una caldaia di 160*cm. di diametro e 
destinata a funzionare a 6 atm., dato che si voglia fare una 
chiodatura doppia longitudinale, a sovrapposizione, si avrà 


d= Vas — b = 1,7 cm. 


se a=5 e b=04 
e quindi, usando della (13), 
t = 6,3 cm. 
Dunque 
a 
68 | ?" 
epperó 


p = 5,92 ~ 6 atm. 


Risulterebbe però dalla (2) che t è 662 kg., cioè legger- 
mente superiore al limite massimo. 

Come si vede, da questo esempio, la risoluzione fatta 
coi metodi più esatti, conduce anche a risultati più precisi 
e punto discutibili. 

Ad ogni modo, ritornando a quanto dissi fin da prin- 
cipio, le formole che ho qui presentato e il modo di calco- 
lazione che ne consegue, quand’anche non si possano appli- 
care con esattezza matematica nelle loro risultanze, ma 
debbano queste ricevere qualche lieve modificazione, richiesta 
da considerazioni d'ordine pratico, possono pur sempre es- 
sere considerati come un’ utile guida ed un criterio perfet- 
tamente razionale. 


(*) Potrei moltiplicare gli esempi nei quali appare evidente la conve- 
nienza di uno studio accurato delle chiodature. 

Citerò questi due. 

I. Abbiasi una caldaia 1 cui dati siano: 


D = 1200 mm. p=9 s= 12 mm. k — 6,8, 


con chiodature longitudinali doppie a sovrapposizione, essendo il passo 
t 0o mm. ed 22 mm. 


Si ha 3 - 0.682 e risulta 7 - 4,04 kg. 


Adoperando le formole più sopra indicate si poteva con quel diametro 
e con quella pressione studiare le chiodature longitudinali in modo da ado- 
perare lamiere di 11 mm. soltanto di spessore, facendo t --- 75 mm., 
d - 20 mw., sollecitando il materiale ancora a A — 68 kg. per mmg. 


Risulterebhe* = 646 < 6,50. 
Il. Abbiansi i seguenti dati : 
D — 1200 mm. P-=11 s — 12,5 mm. 


Si facciano le chiodature doppie longitudinali a sovrapposizione, es- 
sendo 
- 0,682. 


t- 66 min., d --20 mm., x 


Il materiale delle lamiere viene sollecitato a kg. 7.72 per mmq.; eri- 
sulta un T — 6.95 > 6.50. 

Si poteva fare: 
d — 22 mm. 


k = 7.62 


t= 75 mm. 


Risulterebbe z — 0,692 e T — 6.50. 


È chiaro che l'applicazione dei metodi e delle formole che ho indicato 
hs condotto a risultati anche più soddisfacenti. 
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